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Az integrált öntvénytisztítás kialakításának lehetőségei
D R .V  ö  R Ő  S Á R P Á D  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a  
■—• S  Z  I  K  O  R  A  J Á N O S  o k i. g é p é s z m é rn ö k  
C sep e l M ű v e k  V as- é s  A c é lö n tö d é je
D K  6 2 1 .7 4 7
A  ta n u lm á n y  először á ttek in ti az integrált ön t ­
vénytisztítá s típ u sa it és az ezek m egvalósítására  
szolgáló berendezéseket. A  m ásod ik  rész körvona ­
lazza a Csepel M ű vek  Vas- és Acélöntödéjében a 
k is  sorozatú öntvények tisztítá sának fejlesztésére 
kidolgozott koncepciót, am ely a  m egvalósítás u tán  
m ás hazai öntödéknek m in taüzem kén t szolgálhat.
A témaválasztás indoklása és a téma 
körülhatárolása
Az öntvénytisztítás elm aradottsága olyan szem­
betűnő, hogy már az öntödék létkérdésévé vált. 
Az elm aradottságot a következők jellemzik [1]:
— rendkívül sok a fizikai munka,
— a tisztítási folyamat egyes műveleteinek el­
végzésére egyáltalán nincs megfelelő gép, be ­
rendezés,
— a munkahelyeken nincsenek megoldva az alap ­
vető egészségügyi és szociális problémák,
— a szakmai ártalm akat (szilikózis, vibrációs 
ártalom) nem sikerült visszaszorítani stb.
Az utóbbi állítás bizonyítására szolgálnak az
1. táblázat adatai, amelyek vállalatunkat jellem ­
zik. Belőlük az alábbi következtetések vonhatók 
le:
— a szilikózisos megbetegedés új esetei erőtelje ­
sen visszaszorultak,
1. táblázat
A szakmai megbetegedések megoszlása a 
CSMVA-ban
K á r t é r í t é s  jo g ­
c ím e
1977
v é g é ig
U j já r a d é k o s o k  
1878  1979
1979 v é ­
g é ig
ö s s z e s e n
S z ilik ó z is 35 3 2 40
V ib rá c ió 43 20 13 76
H a l lá s k á r o s o d á s — 3 3 6
S z ilik ó z is  és 
v ib r á c ió 7 1 1 9
Ö ss z e s e n 85 27 19 131
—  í i z  új vibrációs megbetegedések száma még el­
fogadhatatlanul nagy,
— megjelent a halláskárosodás.
A bem utato tt adatokat az Y. ötéves tervben 
végrehajtott jelentős fejlesztések ellenére kaptuk. 
A fejlesztés eredményeként jelentősen n ő tt a te r ­
melékenység, azaz csökkent az öntvény tisztítás ­
ban foglalkoztatottak száma. Tehát az eseteket 
%-ban kifejezve, a helyzet lényegesen rosszabb.
Megkíséreltük országos összehasonlító adatokat 
kapni, de nem sikerült. Vizsgálataink szerint ez 
nem azért van, m ert más öntödékben hasonló 
esetek nincsenek, hanem azzal magyarázható, hogy 
ezek feltárása és a megelőző intézkedések megté ­
tele késik. Erről a kérdésről most többet nem mon­
dunk, m ert az országos intézkedések folyamatban 
vannak.
Annak a  látszólagos ellentmondásnak a m agya ­
rázatára sem térünk ki, hogy a tisztítás területén 
végrehajtott fejlesztések ellenére m iért nem csök­
kent elfogadható módon a megbetegedések száma. 
A kérdés széles körű vizsgálatok tárgya volt, ezek 
eredményéről más alkalommal számolunk be.
Az utóbbi évek fejlesztései eredményeként, 
am int ismeretes, vállalatunknál jelentős termék­
szerkezet-váltás m ent végbe. Fő termékeink a szer­
számgép- és a járm űipari öntvények. E két termék- 
csoportban a leglényegesebb eltérés a sorozatnagy ­
ságban van. A nagy sorozatban gyártott, forgaty- 
tyúháztípusú öntvények tisztítási folyamatának 
kialakítása elsősorban pénz kérdése.
Az egyedi és kis sorozatú öntvények tisz títá ­
sának elfogadható szintű korszerűsítése olyan 
igénnyel, hogy a szakmai ártalm ak lényegesen 
csökkenjenek vagy megszűnjenek, jelentős k u ta ­
tási, fejlesztési m unka elvégzését teszi szükséges­
sé. Ez a munka vállalatunknál néhány éve meg­
kezdődött, és első eredményeinek gyakorlati alkal­
mazására sor is került az V. ötéves fejlesztési te r ­
vünk megvalósítása során. A munka azonban nem
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fejeződhetett be, m ert a felmerült problémák meg­
oldásához szükséges szellemi és anyagi befekteté ­
sek meghaladják vállalatunk lehetőségeit.
E cikkben ism ertetjük az elért eredményeket és 
saját tapasztalataink, valam int a szakirodalmi in ­
formációk alapján körvonalazzuk a kis sorozatban 
gyárto tt, eltérő méretű, súlyú és bonyolultságú ön t ­
vények tisztítási folyam atának kialakítására vo ­
natkozó koncepciókat.
Az öntvénytisztítási folyamat tagozódása
Az öntvénygyártás teljes folyamata az 1. ábrán 
látható.
Az öntvénytisztítás folyam atát — tágabb érte ­
lemben — az öntés, illetve a formában levő fém 
hűtése és az ún. kikészítés közötti műveletek 
összessége alkotja. A tisztítás kezdetének azért 
célszerű az ürítést tekinteni, m ert ez a művelet 
akár önállóan, akár a következő művelettel (mű­
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1. ábra. A z  öntvény gyártás fo lyam ata
A teljes tisztítási folyam atot alkotó műveletek 
szám át és jellegét több tényező befolyásolja:
— az öntvény bonyolultsága, méretei és anyag- 
minősége,
— az alkalm azott forma- és maghomokkeverékek, 
forma- és magbevonó anyagok minősége,
— a formázás módja,
— az öntvénytisztítás gépesítésének színvonala. 
Az előforduló műveletek a következők:
— ürítés,
— a formahomok eltávolítása,
— a maghomok eltávolítása,
— a beömlőrendszer elemeinek eltávolítása,
— a durvább fáncok eltávolítása,
— a magvasak, hűtő vasak eltávolítása,
— az öntvényfelület előtisztítása,
— az öntvényfelület végtisztítása,
— a finomabb fáncok eltávolítása,
— a rávágás-, tápfej-, légző-, túlfolyócsonkok és 
az alakrontás eltávolítása,
— a felületi fémdudorok eltávolítása,
— a felületi homokdudorok eltávolítása,
— az öntvény belsejéből a laza anyagok (tisztí ­
tószemcse, köszörülési por, faragási termék) 
eltávolítása.
Ez a felsorolás nem jelenti azt, hogy valamennyi 
műveletet minden öntvényen, azonos sorrendben 
és külön-külön kell elvégezni.
Ma nem ismeretes egyetlen olyan berendezés 
sem, amely akár a legegyszerűbb öntvényhez szük­
séges tisztítási műveleteket képes lenne egymaga 
elvégezni. A legutóbbi időkig az egy-egy művelet 
elvégzésére alkalmas gépekből sem lehetett össze­
állítani olyan öntvénytisztítási folyamatot, amely
ne igényelte volna a nehéz fizikai m unkát, és el­
fogadható m unkakörülm ényeket te rem tett volna. 
Az ismert egyedi gépekből nem  állítható össze el­
fogadható műszaki-gazdasági adatokkal jellemez­
hető zárt gyártósor.
Az utóbbi években számos olyan próbálkozás 
volt, amelynek eredményeként a nehéz fizikai és 
egészségre káros m unkát valamely megelőző vagy 
következő művelettel összevontan (integráltan) 
szüntették meg.
Az öntvénygyártás és az öntvény tisztítás fej­
lesztésének eredményeképpen egyes műveletek 
elm aradhatnak, sorrendjük megváltozhat, több 
művelet összevontan elvégezhető stb. Ez a változás 
az integráció különböző szintjét hozza létre.
Az integrált öiitvénytisztítás fogalma 
és típusai
A szakirodalomban 1974-től használt integrált 
öntvénytisztítás fogalom m agyarázatra szorul. 
Gesell professzor [2] megfogalmazása szerint integ ­
rá lt öntvény tisztításról akkor beszélhetünk, ami­
kor valamely előtisztító- vagy tisztítógép a fő fel­
adata  mellett más feladatokat is megold.
A ma széles körben, üzemszerűen használt, leg­
ismertebb ilyen berendezés az előtisztító dob [3]. 
A berendezés vázlata a 2. ábrán látható. Működési 
módja a következő. A formaszekrényből való k i ­
nyomás vagy a szekrény nélküli formázás során 
keletkező 1 homok-ötvény töm böt a nagy átm é ­
rőjű, lassan forgó 4 dobba adagolják. Az adagolás 
történhet szállítószalaggal, vibrációs vályúval, 
surrantóval. A dobban a homok-öntvény tömb 
szétbomlik, és intenzív keveredés közben a laza 
homok az öntvény felületéről leválik. Az egymás­
sal érintkező öntvények a felületre tap ad t homok 
jelentős részét is ledörzsölik.
H a célszerű a méretezés, akkor a beömlőrend ­
szer vagy annak egy része az öntvényekről letörik. 
Az intenzív keveredés során a homokrögök fel­
őrlődnek. Az erőteljes elszívás eredményeként 
mind a homok, mind az öntvény hőmérséklete 
csökken, ez vízpermetezéssel fokozható. A dob 
végén levő 6 rostán áthulló homokot a 8 szállító- 
szalag, az öntvényeket pedig a 7 lemeztagos szalag 
szállítja el. A dobfalon kiképzett 5 csiga az előre­
haladást segíti.
A berendezés a következő öntvénytisztítási m ű ­
veleteket végzi el :
— ürítés (szekrény nélküli formázáskor),
— a  formahomok eltávolítása,
2. á b r a .  A z  előtisztító d o b  v á z l a t a  [3 ]
1 —  h o m o k -ö n tv é n y  tö m b ,  2 —  s u r r a n tó ,  3 —  v íz p e rm e te z ő ,  4 —  
to rg ó d o b , 5 —  cs ig a , в  —  r o s ta ,  7 —  le m e z ta g o s  ö n tv é n y s z á l l í tó  s z a la g , 
S —  h o m o k s z á ll í tó  s z a la g , 9 —  e lsz ív á s
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3. ábra. F üggőpá lyás, szemcsés ürítő-tisztító  gép [4 ]
— a maghomok eltávolítása,
— az önt vény felület előtisztítása,
— a beömlőrendszer elemeinek eltávolítása,
— a durvább fáncok eltávolítása.
Hasonló szintű integrációt valósít meg a 3. áb­
rán lá tható  függőpályás tisztítógép [4]. Ebben az 
esetben a homok-öntvény töm böt a formaszek­
rénnyel együtt, célszerűen kialakíto tt függesztő­
elemek segítségével ju tta tják  a szemcsés tisztító ­
gép belsejébe. A nagy sebességgel érkező szemcsék 
a formázó- és maghomokot teljes mértékben eltá ­
volítják. A gép az öntvénytisztítás következő m ű ­
veleteit végzi el :
— ürítés,
— a formahomok eltávolítása,
— a maghomok eltávolítása,
— a felület előtisztítása,
— a felület végtisztítása.
Mindkét példában az egyszerű integráció esetével 
találkoztunk. Az egyszerű integrációt megvalósító 
gépeket első generációs gépeknek nevezik.
Az ilyen és hasonló megoldásokkal szerzett ta ­
pasztalatok alapján a szemcsés tisztítógépeket tu ­
datosan egészítették ki nagy mennyiségű homok 
fogadására és feldolgozására alkalmas eszközökkel. 
Ezek közül a legfontosabb a szemcsét tisztító 
(regeneráló) rendszer, amelynek feladata, hogy a 
gép aljánjösszegyűlő homok-szemcse-fémhulladék 
keverékből az előírt nagyságú szemcséket homok­
mentesen nyerje ki. Az ilyen gépek nagy mennyi­
ségű — az egy horgon vagy az egy adagban levő 
öntvény tömegének akár 30—40% -át is kitevő — 
homok fogadására és feldolgozására is alkalmasak. 
Elterjedésük főleg a m űgyantakötésű homokkal 
végzett szekrény nélküli formázáskor figyelhető 
meg.
A mai, korszerű gépek a szemcse tisztítása mel­
le tt a formázóanyag regenerálását is elvégzik. E zt 
a munkamódot kettős integrációnak nevezik. Ilyen 
berendezés vázlata látható  a 4. ábrán [5].
Az ábra baloldali része a szemcseszóró és -visz- 
szanyerő, a jobb oldali a homokregeneráló egységet 
ábrázolja. A tisztítóegység forgóasztalos, szemcsés 
tisztítógép, amely a szemcsetisztító egységet is 
magába foglalja. A homok-öntvény töm böt az 1 
forgóasztalra helyezik, ahol a 2 röpítőfejből érkező 
szemcsék a homokot felmorzsolják, miközben a 
homokszemcséken levő kötőanyag egy részét is
eltávolítják, tehát előregenerálást valósítanak meg. 
A keletkező szemcse-homok keveréket a 3 serleges 
felvonó ju tta tja  a 4 szemcsetisztító egységbe. A for­
góasztalos, szemcsés tisztítógép alkalm azását az 
adott példában a görgetést nem tűrő  öntvények 
gyártása indokolja. A görgetést tűrő öntvények ­
hez folyamatos működésű, forgódobos szemcsés 
tisztítógépek is alkalmazhatók. Kisebb méretű, 
bentonitkötésű formák ürítésére — a fogadásukra 
alkalmas kosarakkal elláto tt — függőpályás szem­
csés tisztítógép is megfelelő.
A regenerálóegység működési elve és kialakítása 
a formázóanyag természetétől függ. A leggyakrab ­
ban a gyantakötésű formák ürítését végzik ily 
módon, tehát a 6 regenerálóegység általában me­
chanikus regenerálást végez. (Ennek lehetséges vál­
tozatait most nem ismertetjük.) Az ily módon rege­
nerált és h ű tö tt homokot a pneumatikus szállító- 
rendszer 7 indítótartályába adagolják.
A homokregeneráló egység a bem utato tt példá ­
ban nem kapcsolódik szervesen a tisztítóegység ­
hez, tehát önállóan is telepíthető. Számos előny 
származik azonban az együttes telepítésből, me­
lyek közül a legfontosabbak a következők:
— csökkennek a szállítási utak,
— nincs közbenső homoktárolás,
— zárt rendszer köti össze a két egységet,
— közös légtechnikai berendezések telepíthetők,
— a szemcsés tisztítóegység működési hibái gyor­
sabban kiderülnek,
— a két egységben keletkező hulladékok együtte ­
sen kezelhetők stb.
Az integráció magasabb fokát valósítják meg a 
második generációs gépek. E csoportba a szakiroda- 
lom azokat a megoldásokat sorolja, ahol az öntvé ­
nyeknek az öntőberendezéstől az ürítő-tisztító 
gépig és ettől a köszörülési munkahelyig való moz­
gatását az erre a célra kialakított szállítóegységek 
végzik [6].
4. ábra. Szem csés tisztítógép és homokregeneráló össze­
kapcsolása  [5 ]
1 —  fo rg ó a s z ta l ,  2 —  rö p l tő fe j ,  3 —  se r leg e s  fe lv o n ó , 4 —  s z e m c se tis z ­
t í t ó ,  5 —  á tv e z e tő ,  6 —  re g e n e rá ló , 7 —  in d f  tó  t a r t á l y
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A hagyományos megoldásban az ürítőberende ­
zésről az öntvényeket vagy a homok-öntvény töm ­
böket daruval, villástargoncával vagy szállítósza­
laggal viszik a szemcsés tisztítógépekhez, a köszö­
rűgépekhez, illetve a tisztító munkahelyekhez. 
E probléma megoldása elsősorban a közepes és 
nagy méretű, egyedi és kis sorozatú öntvények 
gyártásakor bonyolult, különösen koordináta-m in ­
talapok használatakor.
A második generációs, kettős integrációt megva ­
lósító berendezéseknek ma még csak egyes speci­
ális megoldásai ismeretesek.
E  koncepció megvalósítását elősegítő öntvény ­
mozgató berendezés az 5. ábrán látható járom, 
amely nagyobb öntvények szállítására is alkalmas. 
Ez a járom a szállítás mellett elvégezi az öntvény 
forgatását is a szemcsés tisztítógépben, valam int 
az öntvény olyan helyzetbe hozását, hogy azt a 
köszörűgép vagy a köszörülést segítő manipulátor 
fogadni tudja.
A 6. ábrán több munkahelyes szemcsés tisztító ­
gép szállítójárommal való kiszolgálása látható. 
Ennek a rendszernek várható az elterjedése, kiegé­
szítve az ürítőberendezés kiszolgálásával és az önt ­
vény olyan helyzetbe hozásával, hogy a szállító-
5. ábra. ön tvényszá llító  járom
6. ábra. Több m unkahelyes, járom m al kiszolgált tisztitógép  
1 —  b e ra k á s ,  2 és 7 —  b u r k o la t ,  3— 5 —  sz ó rás , 6 —  s z e m c se ü r í té s , 
7 —  k isze d é s
járom számára hozzáférhető legyen. Az erre vonat ­
kozó konkrét elképzeléseinket a későbbiekben rész­
letesebben ismertetjük.
A CSMVA tisztításfej losztési 
koncepciója (mintaüzem létrehozása)
Amint ismeretes, az V. ötéves tervben végrehaj­
to tt  fejlesztés eredményeként gyárunk 32 000 t 
vasöntvény és 4000 t  acélöntvény előállítására 
lesz alkalmas. A fejlesztés során a vasöntvénygyár- 
tásban jelentős szakosítást hajtunk végre, amely ­
nek eredményeként nagy sorozatú járműipari 
öntvényeket és kis sorozatú gépöntvényeket gyár ­
tunk. Megmarad továbbra is, bár csökkenő mér­
tékben, az acélműi kokillák gyártása.
Az üzem több évtized során kialakult elrende­
zésén a legújabb ismeretek alkalmazása érdekében 
alapvető változást elérni egy ötéves terv keretében 
nem lehet. Az öntvénytisztítás általános elmara ­
dottsága azonban lehetővé, az abból adódó kedve­
zőtlen körülmények pedig szükségessé teszik az 
alapvető változásokat eredményező koncepció 
kialakítását, illetve megvalósítását.
A nagy sorozatban gyárto tt öntvények — mint 
pl. a  járm űipari öntvények — tisztításának gépe­
s íte tt és részlegesen autom atizált folyamatban való 
megvalósítása m ár tú lju to tt a koncepciókialakí­
tás, a tervezés és a kísérletezés szakaszán. Jól k ia ­
lakult megoldások ismertek, és azokat széles kör ­
ben alkalmazzák.
Másként áll a helyzet a szerszámgépöntvények 
tisztítása terén. Ezeket az öntvényeket a mi ese­
tünkben a következők jellemzik:
— egyedi és kis sorozatú gyártás,
— változó tömeg és burkolóméretek,
— széles határok között változó bonyolultság.
Az ilyen öntvények tisztításában a kézzel, ked ­
vezőtlen körülmények között végzett, nehéz fizikai 
munka dominál.
A szerszámgépöntvény tisztításának folyam atát
— a vállalat adottságai m ellett — a 7. átbrán- lá t ­
ható módon képzeljük el.
A m ár meglevő berendezések műszaki adatai a 
következők :
Ü r í tő b e r e n d e z é s
A z a s z ta l  r á z ó f e lü le te ,  m m  2 8 0 0  X 3 2 7 0
A  r á c s ly u k  m é r e te ,  m m  6 0  X 100
A z  a s z t a l  t e r h e lh e tő s é g e ,  t  15
A z - a s z ta l  s a j á t  tö m e g e ,  t  13
R e z g é s i a m p l i tú d ó ,  m m
ü r e s  j á r a t b a n  4 ,3 8
te l je s  te r h e lé s k o r  1 ,94
M o to r a d a to k :  t e l je s í tm é n y ,  k W  26
f r e k v e n c ia ,  H z  50
n é v le g e s  f o r d u l a t ­
s z á m , 1 /m in  965
A  g e r je s z tő  t e n g e ly  le n g ő  tö m e g e , k g  75 
A  g e r j e s z tő te n g e ly e k  s z á m a  4
A  r ú g ó k  s z á m a  16
B e é p í tv e  s z i n k r o n f o r g a tá s t  b iz to s í tó  f o g a s k e r é k p á r  
E r ő á tv i t e l  : 2 r u g a lm a s  te n g e ly k a p c s o ló  
2 k a r d á n t e n g e ly .
Szem csés tisztitóqép  
T íp u s
T e l j e s í tm é n y ,  t / ( é v  • m ű s z a k )
L e g n a g y o b b  h o r o g te r h e lé s ,  t  
M u n k a d a r a b o k  m a x im á l is  m é r e te  
( b u r k o ló m é r e t ) ,  m m
H P  16— 28 
10 000  
7 ,5
4 5 0 0  X 2 5 0 0
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7. ábra. A  C S M  V A  rekonstruált tisztítóüzem e
Meglevő berendezések \ 1 —  h f itő  g ö rg ő so r, 2 —  ü r í tő b e r e n d e z é s ,  3— 5 to n n á s  d a r u ,  4— 10 to n n á s  d a r u ,  5— 5 to n n á s  d a r u ,  6 —  szem csés  
t i s z t í tó g é p ,  7 —  e le k t ro p n e u m a t ik u s  ía ra g ó b e re n d e z é s .  Létrehozandó berendezések : 8 —  ü r í t ő t  k is z o lg á ló  m a n ip u lá to r ,  9 —  a z  ö n tv é n y t  a z  
a d a g o ló k e re s z tre  ra k ó  s z e rk e z e t ,  10 —  a z  ö n tv é n y t  a z  a d a g o ló k e r e s z trő l  le sz e d ő  s z e rk e z e t ,  11 —  ö n tv é n y f o r g a tó  m a n ip u lá to r
S z ó ró k e r e k e k  s z á m a  4
S z ó rá s i  s e b e s sé g , m /s  76
A  s z e m c s e e lő g y o rs í tá s  le v e g ő s z ü k ­
s é g le te ,  m 3/ h  1250
S z ó rá s i  t e l je s í t m é n y  s z ó r ó m ű v e n ­
k é n t ,  k g /m in  180
S z e m c s e á tm é rő , m m  1 ,5 — 2
S z e m c s e m in ő s é g : v á g o t t  Hm — 1800  N / r n m 2
A  s z e m c s e tö l te t  m e n n y is é g e
(e g y s z e r i  f e l tö l té s ) ,  t  5
S z e m c s e fe lh a s z n á lá s ,  k g / ( t  ö n tv é n y )  3 — 5
O s z tá ly o z á s i  t e l je s í tm é n y ,  k g /m in
s z e m c s e  720
h o m o k  35 0
H o m o k h á n y a d ,  %  50
T is z t í t á s i  h a tá s f o k  ( s z e m c se ) , %  9 9 ,5 — 99,8
E ls z í v o t t  le v e g ő  m e n n y is é g e  m 3/ h  25 0 0 0  
S z ó r ó m ű m o to r
t e l je s í tm é n y e ,  k W  15
f o r d u la t s z á m a ,  1 /m in  1500
E lektropneum atikus faragófülke  
A fü lk é k  s z á m a  2
A  fü lk é k  m é r e te i ,  m m  5 5 0 0 x 3 5 0 0 x 3 2 0 0
A fü lk é k  sz e llő z é s e , m 3/ h
a ls ó  e ls z ív á s  15 000
fe lső  lé g b e tá p lá l á s  ( té le n  m e le g  
le v e g ő )  \  15 000
S ű r í te t t l e v e g ő - f o g y a s z tá s ,  m 3/ h  4 0 — 50
n y o m á s a ,  b a r  4 — 6
A  t r a n s z f o r m á t o r  a d a t a i  120
U , V  (k V A ) 3 8 0 /6 0
Jnév i (A ) 3 1 6 — 2000
S z a b á ly o z á s i  f o k o z a to k  s z á m a  8
F á z is  1
F r e k v e n c i a ,  H z  50
T e r m e lé k e n y s é g ,  k g /h  17
E le k t r ó d f o g ó  : s z o v je t  k o n s t r u k c ió  
A  g r a f i t e l e k t r ó d  m é r e te i ,  m m  1 5 x 2 5 x 2 5 0
Az előbbi berendezéseken átmenő öntvények a 
finom tisztító fülkébe kerülnek.
A létrehozandó berendezések főbb jellemzői a 
következők.
Az ürítőt kiszolgáló manipulátor. Az ürítőberen ­
dezéshez az öntvények 2500x1400x450/600 mm 
méretű formaszekrónyekben érkeznek. Egy üres 
formaszekrény max. tömege 2300 kg. A forma­
szekrény, a formázóanyag és az öntvény együttes 
tömege max. 9000 kg.
8. ábra. Ürítőberendezést kiszolgáló m an ipu lá tor
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9. ábra. Öntvényforgató m an ipu lá torok vázlatai
A formaszekrényeket egyenként kell az ürítő ­
berendezés m ellett levő görgősorra rakni, négy 
részt egymás tetejére. A negyedik rész felrakása 
u tán  kialakult formaszekrényoszlopot a nyíl irá ­
nyába egy hellyel tovább kell léptetni (1. a 7. ábrát).
Az ürítőberendezésről és más öntőüzemből szár­
mazó öntvényeket olyan készülékbe kell rakni, 
amely alkalmas arra, hogy azokat a szemcsés tisz ­
títógép adagolókeresztjén levő tartóelem re he ­
lyezze.
Hasonló feladat megoldására külföldön kidol­
gozott kiszolgáló m anipulátor vázlata a 8. ábrán 
látható.
A térbeli mozgásra képes, távirányítású meg­
fogószerkezet a formaszekrényeket az ürítőberen ­
dezésre helyezi, m ajd az üres formaszekrényeket 
a visszaszállító pályára, az öntvényeket pedig 
szállítószalagra rakja. A kezelőfülke kondicionál­
ható, azaz a kezelőszemély számára minden tekin ­
tetben elfogadható klíma biztosítható.
A CSMVA számára tervezett m anipulátor a kö ­
vetkező műveletek elvégzésére alkalmas [8] :
— a görgősoron, alátétlapon érkező formaszek­
rényt megfogja és az ürítőberendezésre helyezi,
— a felső részt leemeli,
— az alsó részben levő öntvényt megfogja, kie ­
meli, m ajd pneum atikus vibrátorral homokta- 
lanít, és eközben, a vízszintes tengely körül kb. 
210°-kal forgat,
— a hom oktalanított öntvényt a tárolóhelyre 
továbbítja,
— az alátétlapot a görgősorról a tárolóhelyre 
rakja.
A műveleteket az első változat kialakításakor 
kézi távirányítással végzik, de kellő tapasztalat 
megszerzése után, sorozatban gyárto tt öntvények ­
hez a folyamat autom atizálható.
Az öntvényt az adagolókeresztre rakó szerkezet. 
Ennek feladata, hogy az ürítő t kiszolgáló m ani­
pulátortól az öntvényeket átvegye és az adagoló­
kereszten levő tartóelem re ráhelyezze. A hatékony 
szemcsés tisztítás érdekében az öntvények közül 
több típus helyzetét az átvétel és átadás között 
változtatni kell. Az átrakószerkezet a meglevő 
darura (a 7. ábrán a 3 daru) szerelhető.
Az öntvényt az adagoló keresztről leszedő szerkezet. 
Működése azonos a felrakószerkezetével.
öntvény forgató manipulátorok. Az elektropne- 
um atikus faragás és a finom tisztítás kézi elvégzé­
sére kialakított munkahelyeken az öntvényeket a 
tisztítási munkák elvégzéséhez szükséges legked­
vezőbb helyzetbe kell hozni. Az ezeken a m unka ­
helyeken használható manipulátorok vázlatai a 
9. ábrán láthatók [6].
10. ábra. F aragóm anipulá tor
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11. ábra. K öszörü löm anipu lá tor
Az öntvénytisztítók az öntvényt a lábbal vezé­
relhető m anipulátorokkal, az adott feladat megol­
dásához szükséges legkedvezőbb helyzetbe állít ­
ják. Az egyes műveleteket kézi, szerszámokkal 
végzik el. Ilyen munkavégzéskor a munkahely 
megfelelő klím áját kiegészítő berendezésekkel kell 
biztosítani. Elengedhetetlen az egyéni védőeszkö­
zök használata is.
A kézi szerszámok, védőeszközök használatával 
járó terhelés csökkentésére, illetve megszünteté ­
sére számos, különböző irányú próbálkozás ismert. 
A 10. és 11. ábrán az öntvényfaragó- és köszörülő 
szerszámok távirányítású működtetési módjának
vázlatai láthatók. A szerszám és a dolgozó szétvá ­
lasztása valam ennyi ártalom  megelőzését, a nehéz 
fizikai munka megszüntetését és minden tek in te t ­
ben kifogástalan munkahelyi klíma kialakítását 
teszi lehetővé. A bem utato tt gépek kézzel vagy 
programvezérléssel m űködtethetők.
Más jellegű köszörülést végez a 12. ábrán lá t ­
ható, ugyancsak távirányítású berendezés. Az el­
szívással, hulladékelszállítással kialakított m un ­
kahely egészségi szempontból megfelelő. A gép 
m űködtetése közvetlen közelből vagy táv irányí ­
tással is megoldható.
Összeíoglalás
Az ism ertetett fejlesztési koncepció a vállala ­
tunknál az V. ötéves tervben végrehajtott fejlesz­
tésre alapul. A tárgyalt kiegészítő berendezésekkel 
olyan tisztítóüzem hozható létre, amelynek ta ­
pasztalatai számos hazai öntödében hasznosítha ­
tók. A megvalósításhoz szükséges kutató-fejlesztő 
munka hazai feltételei biztosítva vannak, de ennek, 
valam int a létrehozandó berendezések költségei­
nek finanszírozása meghaladja egy vállalat lehe­
tőségeit. A megvalósításhoz a tárca  tám ogatása, 
más öntödék és kutatóintézetek közreműködése 
szükséges.
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12. ábra. Ö njáró köszörülőm anipulátor
Nyomásos öntészeti kenő- és leválasztóanyagok
T O K Á K  I S T V Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t  
I M R  К J Á N O S  o k i. ö n tő te c h n ik u s  V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
A  szerzők a szakirodalom  a lap ján  á ttek in tik  a 
nyom ásos öntészetben használatos kenő- és levá ­
lasztóanyagok fa jtá it, összetételét és tu lajdonságait. 
V égül fogla lkoznak ezeknek az anyagoknak a v iz s ­
gálatával és m inősítésével.
A kenő- és leválasztóanyagokkal 
szemben támasztott követelmények
Nyomásos öntéskor a folyékony fémet a szer­
számba sajtolják, ahol az felveszi a formaüreg alak ­
já t és megszilárdul. E zt követően az öntvényt el 
kell távolítani a formából anélkül, hogy az ön t ­
vény vagy a forma felülete megsérülne. Ez utóbbi 
érdekében, valam int a nyomásos öntőszerszám 
élettartam ának növelésére gondoskodni kell a súr- 
lódó felületek védelméről. Ebben a tekintetben a 
nyomásos öntés a tribológia hatáskörébe tartozik. 
Ebből kiindulva a nyomásos öntőszerszám vizsgá­
latakor az alábbi fogalm akat használjuk [1]: 
Kenőanyagok : vegyi anyagok, amelyek mozgó 
alkatrészek kenésére szolgálnak. Feladatuk a súr ­
lódás és kopás csökkentése.
Kenőeszközök: készülékek, eszközök, amelyek a. 
kenőanyagok felhordására szolgálnak.
Formaleválasztó anyagok: vegyi anyagok, ame­
lyek arra szolgálnak, hogy megakadályozzák a 
folyékony fém és a forma összeforradását, és csök­
kentsék az öntvény és a forma közötti súrlódást.
Formaleválasztó eszközök: szórókészülékek és 
hasonlók, amelyek a formaleválasztó anyagok fel­
hordására szolgálnak.
Az elm ondottaknak megfelelően a nyomásos 
öntödék számára az alábbi anyagok és eszközök 
szükségesek :
Segédanyagok: formaleválasztó anyagok, du ­
gattyúkenő anyagok, kenőanyagok a formán be ­
lüli mozgó alkatrészek számára, kenőanyagok a 
nyomásos öntőgép mozgó alkatrészei számára.
Segédeszközök: szórókészülékek és hasonlók a 
formaleválasztó anyagnak a nyomásos öntőszer­
szám felületére történő felhordására; szórókészü­
lékek kenőanyagok számára, az ún. zsírzók.
A nyomásos öntödei segédanyagokkal szemben 
tám aszto tt követelmények az alábbiakban foglal­
hatók össze.
Formaleválasztó anyagok
Umhöfer és Wunsch [1] szerint a formaleválasztó 
anyagoknak az alábbi tulajdonságokkal kell ren ­
delkezniük :
— Meg kell akadályozniuk az öntendő fém és a 
forma falának összeforradását. Az összeforra- 
dás („beragadás” ) első jóiéként fehér felület 
jelentkezik a forma felületén, amely nem más, 
m int a felületre tap ad t fémmaradvány.
— Védeniük kell a szerszámot a folyékony fém 
hatásával szemben.
D K  6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 .0 7 9
— Jó kenést kell biztosítaniuk az öntvénynek a 
szerszámból történő kiemelésekor; ellenkező 
esetben az öntvény felületén karcolás kelet­
kezik.
— Segítsék elő az alak- és mérethű öntvény elő­
állítását. Különösen a töltőanyagot ta r ta l ­
mazó leválasztóanyagok képezhetnek vastag, 
az öntvény alakját torzító és m éretpontosságát 
rontó réteget.
— Akadályozzák meg a gázporozitás és -zárvá ­
nyok képződését. Ezeket tú l nagy termikus 
terhelés esetén a bevonóanyagból kiváló gázok 
válthatják  ki.
— Nem képezhetnek reakcióterméket a forma fa ­
lán, különösen olyan öntvények öntésekor, 
amelyeket polírozni, lakkozni, eloxálni stb. 
kell. Ezért nem jöhetnek szóba ilyen esetekben 
a szilikontartalmú fekecsek.
— Nem, vagy csak elviselhető mértékben fejlesz- 
szenek gőzt, füstöt vagy gázt, m ert ezek egész­
ségügyi, higiéniai szempontból és az öntvény 
minőségére egyaránt károsak.
Goryunov [2] a leválasztóarivagokkal szemben
tám asztott követelményeket konkrétabban fo­
galmazza meg:
— Egyenletes, legfeljebb 0,2 mm vastag bevonatot 
képezzenek a meleg szerszámfelületen.
— Adhéziójuk jó legyen, szilárdan tapadjanak 
a szerszám felületén, különösen annak kiálló 
részein, nagy hőmérsékleteken és nagy (200 
m/s-ig) áramlási sebességek mellett is.
— Vegyileg közömbösek legyenek a szerszám és az 
öntvény anyagával szemben egyaránt, ne ké ­
pezzenek gázporozitást és -zárványokat az ön t ­
vényben.
— Az öntvénnyel együtt könnyen eltávolodjanak 
a szerszámból.
— Antifrikációs tulajdonságúak legyenek, csök­
kentsék a súrlódó párok súrlódási tényezőjét.
— Hővezető képességük kicsi legyen.
— Alkalmasak legyenek autom atikus készülékek­
kel történő felhordásra.
— Legyenek olcsók, és könnyen beszerezhető 
komponensekből álljanak.
A [3] forrás a formaleválasztó anyagok feladatát
az alábbiakban határozza meg:
— Akadályozzák meg az öntendő fém beragadását 
a formaüregbe.
— Ne képezzenek m aradványokat az öntvény 
felületén, és ne befolyásolják az öntvény meg­
m unkálását, felületkikészítését.
— Ne fejlesszenek gázokat, hogy tömör, pórusok ­
tól mentes öntvényt állíthassunk elő.
— Ne okozzanak korróziót a forma felületén.
— Ne képezzenek m aradványokat a form ában.
— Szolgáljanak kenőanyagként a kilökök és moz­
gó alkatrészek számára.
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A fentieken kívül kívánatos, hogy a for male vá ­
lasztó anyag már az első felhordás alkalmával ha ­
tékony legyen, és hogy a kívánt hatást minél vé­
konyabb rétegben biztosítsa [4].
Az [5] forrás erősen hangsúlyozza, hogy a levá ­
lasztóanyag helyes megválasztása az autom atikus 
ciklusban üzemelő nyomásos öntőgépekhez külö ­
nösen nehéz. Példákkal bizonyítja, hogy a koráb ­
ban kézi porlasztással eredményesen alkalmazott 
formaleválasztó anyag a bevonatolás autom atizá ­
lása u tán  alkalm azhatatlannak bizonyult: az ön t ­
vények beragadtak a formába.
Naerheim és Hennie [6] szerint a hagyományos 
formaleválasztó anyag alkalmazása nem jelent 
mindig jó megoldást. Ügy vélik, hogy az lenne az 
ideális megoldása, ha a szerszámot „állandó” ré ­
teggel vonnák be különböző felületkezelő eljárá ­
sok, pl. galvanizálás, ionporlasztás stb. segítségé­
vel.
Zelenov [7] szerint a formaleválasztó anyagnak 
a forma gázviszonyaira gyakorolt hatását illetően 
a vélemények ellentmondásosak, ami megnehezíti 
a formabevonó anyag gázfejlesztő képességével 
szemben tám asztandó követelmény m eghatáro ­
zását, és adott esetben a formaleválasztó anyag 
megválasztását.
A formaleválasztó anyag hatását a forma gáz­
viszonyaira a formaleválasztó anyag termikus 
bomlásából származó gáz V„ térfogata és a forma­
üreget kitöltő Vi térfogatának aránya jellemzi. 
Н а Vg\Vi?s, 0,1, úgy a formaleválasztó anyag, ha 
F j/FiSrlO , akkor a formaüreget kitöltő levegő 
hatása hanyagolható el. Vg/Vi^l  esetén viszont 
a két tényező egyike sem hanyagolható el. A szerző 
vizsgálata szerint a formaleválasztó anyagok gáz- 
fejlesztő képessége 100 és 1000 cm 3/g között van, 
és annál nagyobb érték engedhető meg, minél ki­
sebb a formaleválasztó anyag rétegvastagságának 
és az öntvény falvastagságának aránya. A gázfej­
lesztő képességet 200 cm 3/g értékben javasolja 
meghatározni, minthogy az ilyen formaleválasztó 
anyag széles körben alkalmazható.
Az Acheson cég kiadványa [8] szerint a formale­
választó anyagtól megkívánják, hogy ülepedést 
vagy olaj kiválást még erősen hígított állapotban 
se mutasson. Felveti továbbá a tárolhatóság köve­
telményét, am it úgy fogalmaz meg, hogy 35 °C-on 
nem szenvedhet semmiféle változást (oxidálódás, 
erjedés, bomlás stb.).
Kenőanyagok
A dugattyúkenő anyagokkal szemben az alábbi 
követelményeket tám asztják [3]:
— Csökkentse a dugattyú és a nyomókamra kö ­
zötti súrlódást és a súrlódó elemek kopását.
— A dugattyúkenő anyag nem befolyásolhatja az 
öntvény minőségét.
— Az egészségre ártalm as anyagot nem tartalm az ­
hat és ilyeneket nem képezhet.
A leválasztóanyagok fajtái
A formaleválasztó anyagok lényege, hogy védő ­
filmet hoznak létre a forma felülete és a belőtt fém 
között anélkül, hogy a fémsugár ezt a filmet meg­
bontaná vagy átalakítaná. Ennek a filmnek ugyan ­
is még az is feladata, hogy az öntvény kiemelésekor 
csökkentse az öntvény és a szerszám között fellépő 
súrlódást.
A nyomásos öntészeti formaleválasztó és kenő­
anyagok hatásuk jellege tekintetében két nagy 
csoportra oszthatók [3]:
a) amelyek döntően fizika' úton fejtik ki hatásu ­
kat, azaz a kívánt védőfilmet szilárd anyagokból 
(pl. g rafit vagy egyéb töltőanyag) speciális 
kötő- és hordozóanyagokból építik fel;
b) amelyek hatásukat döntően vegyi úton fejtik ki, 
azaz reakcióba lépnek a szerszám anyagával, a 
reakciótermék néhány fim vastag réteget képez 
annak felületén, és ez fejti ki a ha tást az öntés, 
illetve az öntvény szerszámból történő kieme­
lése során.
A formaleválasztó anyagokat az alábbiak szerint 
osztályozzák [1, 3].
Paszta állapotú formaleválasztó anyagok
A paszta állapotú formaleválasztó anyagok tip i ­
kusan fizikai úton hatnak. A szerszám felületén 
szilárd, viszonylag vastag filmet képeznek, ami jó 
hőszigetelő és csúsztatóhatást fejt ki. A klasszikus 
univerzális formaleválasztó anyagok ebbe a cso­
portba tartoznak.
A kenhető formaleválasztó anyagokat akkor 
használják, ha a tapasztalat azt m utatja, hogy a 
szerszám egyes helyei különös védelmet igényel­
nek, vagy olyan öntvények gyártásakor, amikor 
a szórható anyagokkal elérhető vékony film nem 
biztosít kellő ha tást [1]. Jóllehet a kenhető forma­
leválasztó anyagokat többnyire alumínium önté ­
sére fejlesztették ki, a  tapasztalat szerint eredmé­
nyesen alkalmazhatók magnézium- és cinkötvöze­
tek  öntésekor is.
Ezek a formaleválasztó anyagok a szerszám hő­
mérsékletét nem befolyásolják, minthogy számot­
tevő hőt a szerszámtól nem vonnak el. Ezért ered ­
ményesen csak akkor használhatók, ha a szerszám 
hőmérséklete 100— 150 °C-nál nem nagyobb.
A hagyományos formaleválasztó paszták nagy 
előnye univerzális alkalmazhatóságukban rejlik. 
Minthogy ezek az anyagok majdnem mindig ta r ­
talm aznak töltőanyagot, lényegében nem akadá ­
lyozható meg, hogy kisebb-nagyobb m értékben a 
szerszámot és a gépet ne szennyezzék.
A paszta állapotú formaleválasztó anyagok auto ­
m atikus szerszámkezeléshez nem jöhetnek szóba.
A hagyományos szórható formaleválasztó anya ­
gok tulajdonképpen a paszta állapotúak oldószer­
rel (benzin, petróleum stb.) hígított változatai. 
Alkalmazásukra olyankor kerül sor, amikor nagy 
felületet kell bevonni, biztosítani kell a szerszám 
hűtését és az általuk létrehozott vékony film kellő 
hatású [2].
A szórható formaleválasztó anyagok azért elő­
nyösebbek a kenhetőknél, m ert kevésbé hajlam o ­
sak vastag, az öntvény minőségére nézve kedve ­
zőtlen hatású bevonat képzésére. További előnyük, 
hogy a szerszám mélyedéseibe is behatolnak, és a 
teljes felületen egyenletes vastagságú filmet ké ­
peznek. Kis és nagy hőmérsékletű szerszámokhoz 
egyaránt alkalmazhatók.
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Vízzel emulgeálható formaleválasztó anyagok
Az emulgeálható formaleválasztó anyagok alkal­
mazásának lényeges feltétele, hogy a szerszám 
eléggé nagy hőmérsékletű legyen. A hagyományos 
szórható formaleválasztó anyagok szórási idejének 
változtatásával lehetőség van a szerszám hőmér­
sékletének szabályozására, és ez a vizes emulziók 
használatakor fokozottan jelentkezik [3].
A víz párolgáshője a szerves hordozófolyadé­
kokhoz képest nagy: 40,68 kJ/mol. A víz elpárolog - 
ta tása  négyszer annyi hőelvonással jár, m int 
ugyanolyan mennyiségű szerves hordozófolyadéké.
A víz elpárologtatásához szükséges hőmennyi­
séget minden ciklusban a szerszám adja le, ami 
végeredményben a szerszám lehűléséhez vezet. Ha 
a szerszám hőtartalm a nem elegendő a leválasztó ­
anyag vízének elpárologtatására (ami vékony falú 
öntvények gyártásakor gyakran előfordul), úgy a 
szerszámon szabad víz m arad vissza, amely öntés ­
kor a folyékony fémmel érintkezve selejtet okoz­
hat. Ennek elkerülésére a vizes formaleválasztó 
emulzió biztonságos alkalmazásának alapvető fel­
tétele, hogy a szerszám megfelelő üzemi hőmérsék ­
leten legyen (1. táblázat).
1. táblázat
A szerszám hőmérséklete vizes formaleválasztó 
anyag használatakor [3]
Ö n te n d ő  fé m
S z e rs z á m  h ő m é r s é k le te ,  °C  
m in im u m  o p t i m u m
A lu m ín iu m 180 260
M a g n é z iu m 180 2 70
H o r g a n y 160 200
A kellően meleg és helyenként túlm elegedett 
formához viszont nagyon előnyös a formaleválasz ­
tó  emulziók nagy hűtőhatása. Hyenkor a fúvókák 
irányításával a szerszám hőmérséklete kellően sza ­
bályozható, ami pozitiven befolyásolja az elérhető 
lövésszámot.
A hagyományos szórható formaleválasztó anya ­
gokat takarékosan kell felhasználni, a vizes emul­
ziókkal viszont fordított a helyzet, minthogy rend ­
szerint nagy hígításban kerülnek felhasználásra, 
és így a kívánt hűtőhatás eléréséhez bőségesen 
használva is viszonylag kevés anyag m arad a ke ­
zelt felületen. Ezenkívül a leválasztó emulzió te rü ­
lőképessége jóval gyengébb, m int a hagyományos 
leválasztóanyagoké, minthogy a víz elpárolgása 
u tán  egy vékony, többé-kevésbé szilárdan tapadó 
filmet kapunk, amely további terülésre nem képes. 
Már ebből kifolyólag is az emulziókat átgondoltan 
és irányíto ttan  kell szórni.
A vízzel hígítható formaleválasztó anyagok fej­
lesztésének legújabb eredményei és előnyei az 
alábbiakban foglalhatók össze [8].
a) Kézi és autom atikus szórópisztolyokkal egy­
a rán t könnyen felhordhatok, a legalkalmasabbak 
az állandó és ellenőrzött szerszámbevonási felté ­
telek létrehozására.
b) Igen előnyösek környezetvédelmi és egész­
ségügyi szempontból. A vízzel hígítható forma­
bevonó anyagok alkalmazásával a mérgező gőzök 
és gázok mennyisége a minimálisra csökkenthető.
A víz szagtalan, és a felhígított termékek haszná ­
latakor szagképződés gyakorlatilag nincsen.
c) Tűzveszély nincsen, ami a nyomásos öntő ­
gépek üzemeltetését veszélytelenebbé teszi.
d) Éghető olajszármazékok nem kondenzálód- 
nak, így a gépek és az öntöde tisztasága jelentős 
mértékben javul.
e) Sok esetben a vízzel hígítható formalevá ­
lasztó anyagok töltőanyagot nem tartalm aznak, 
ezáltal az öntvények felülete tisztább lesz.
f)  Háromszor intenzívebb szerszámhűtést biz­
tosítanak, m int a hagyományos formaleválasztó 
anyagok. A hűtőhatás a szórási idő, illetve a hígí- 
tási arány változtatásával kismértékben szabá ­
lyozható.
g) H ígításuk viszonylag egyszerű, a művelet 
kézi keveréssel könnyen megvalósítható.
h) Messzemenően elkerülhető, hogy a leválasz­
tóanyag feleslegben legyen. A felesleget ugyanis a 
szórópisztoly lefújja, így mindig vékony, egyen­
letes film képződik a szerszám felületén.
A töltőanyagot tartalmazó, vízzel emulgeálható 
formaleválasztó anyagok tulajdonképpen komp­
romisszumot képeznek a hagyományos, fizikai és 
a vegyi úton ható formaleválasztó anyagok között. 
A szerszám felületén vegyi úton védőréteget ké ­
peznek, amelynek hatását a töltőanyagból képzett 
film is erősíti.
Ezeket az anyagokat koncentrátum ok alakjában 
szállítják, és felhasználás előtt az adott viszonyok­
tól (szerszám bonyolultsága, a kívánt hűtőhatás 
stb.) függően 1 : 20—1 : 80 arányban vízzel h í ­
g ítják őket. Hagyományos módon, kézi p is z to l ­
lyal dolgozhatók fel. Autom atikus szerszámbevo­
náshoz nem alkalmazhatók, minthogy üledéket 
képezhetnek, ami zavart okozhat az autom atikus 
szórópisztolyok működésében.
A töltőanyagot nem tartalmazó, vízzel emulgeál­
ható formaleválasztó anyagok majdnem kizárólag 
vegyi úton hatnak. A töltőanyagot tartalm azó for­
maleválasztó anyagoktól eltérően ezeket az anya ­
gokat csak ritkán  szállítják koncentrátum okként. 
Többnyire vizes emulzió alakjában kerülnek for­
galomba, felhasználáskor szükség szerint vízzel 
hígítják őket. H ígítva is rendkívül stabilak, ezért 
különösen alkalmasak autom atikus porlasztók 
üzemeltetésére.
Még nagy mennyiségben felhordva sem okoznak 
elszennyeződést a szerszámon vagy gépen, ezért 
különösen előnyösek, ha méretpontos és alakhű 
öntvényt kell előállítani. Problém át okoz azonban, 
hogy a szerszám felületére felhordott film nem 




Umhöfer és Wunsch [1] a dugattyúkenő anya ­
gokat az alábbiak szerint osztályozza:
Dugattyúkenő paszták. Ide tartoznak a napjain ­
kig leginkább használatos anyagok. A dugattyúra 
felhordhatok ecsettel vagy autom atikus zsírzó 
segítségével. Ez utóbbi felhasználási mód h á trá ­
nya, hogy tartós (pl. hétvégi) üzemszünet során a
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vezetékben levő zsírzóanyag a hőtől megkeménye­
dik, és a vezetéket elzárja. Az autom atikus du- 
gattyúzsírzást főleg a vízszintes hidegkamrás 
nyomásos öntőgépekhez használják.
Szórható dugattyúkenő anyagok. Ezeket szóró­
pisztolyokkal hordják fel. Dugulást nem okoznak, 
minthogy a szórópisztoly közvetlen hőhatásnak 
nincs kitéve. A szórható kenőanyagok további 
előnye, hogy a vízszintes és függőleges hidegkam ­
rás nyomásos öntőgépekhez egyaránt alkalmaz ­
hatók. Ennek következtében mind nagyobb jelen­
tőségre tesznek szert. A kenőanyag-levegő keverék 
felhordása ugyanakkor egyes anyagok elpárol­
gását, illetve a gép bizonyos szennyeződését okoz­
za, ami környezeti ártalm at vált ki. Ezek az á rta l ­
mak függőleges hidegkamrás gépeknél fokozottan 
jelentkeznek.
A [3] forrás a dugattyúkenő anyagok három cso­
po rtjá t különbözteti meg:
— Pasztaszerű dugattyúkenő anyagok, amelyeket 
a hagyományos pasztaállapotú formaleválasztó 
anyagokhoz hasonlóan többnyire ecsettel vagy 
más kenőeszközökkel hordják fel a dugattyúra.
— Nagy viszkozitású dugattyúkenő anyagok, ame­
lyeket többnyire csepegtetőzsírzásra használ­
ják.
— Kis viszkozitású, szórható dugattyúkenő anya ­
gok, amelyek a nagy viszkozitásúakhoz hason ­
lóan csepegtetőzsírzásra szolgálnak, de több ­
nyire fúvókák segítségével porlasztják őket 
a szerszám felületére.
Kenőanyagok a szerszám mozgó alkatrészeinek ke­
nésére
A nyomásos öntőszerszám mozgó elemei (pl. 
magok, kilökök) ugyancsak kenést kívánnak. 
N apjainkban ehhez többnyire formaleválasztó és 
dugattyúkenő anyagokat használnak. Különösen 
nagy igénybevételek esetén molibdén-szulfid, grafit 
vagy fémpigmenteket tartalm azó kenőanyagokat 
alkalmaznak [1].
Kenőanyagok a nyomásos öntőgép mozgó alkat­
részeihez
A nyomásos öntőgép mozgó alkatrészei a la tt 
mindenekelőtt a könyökcsuklókat és a vezetőosz­
lopokat értik. Ezeket az általánosan ism ert gép- 
zsírzókkal kenik kézzel vagy központi zsírzóké­
szülék segítségével. Ma m ár léteznek nagy élet­
ta rtam ú kenőanyagok, amelyek egyszeri haszná ­
la tta l a csapágy teljes élettartam a a la tt megfelelő 
kenést biztosítanak.
A forinaleválasztó anyagok összetétele és 
tulajdonságai
A formaleválasztó anyagok gyártására külön ­
leges minőségű olajokat és zsírokat választanak ki, 
amelyeket grafittal kombinálnak. Alumíniumpig ­
m entet adagolva a formaleválasztó anyaghoz, vilá ­
gosabb öntvényfelületet kapunk, mivel az az olaj- 
m aradék okozta elszíneződéseket befedi.
Uszmanov R. M. és társai [9] az általuk kidolgo­
zo tt formaleválasztó anyag összetételével kapcso­
latosan az alábbi észrevételeket teszik:
A grafit, korom és talkum  jó kenőképességű. 
Feladatuk, hogy megakadályozzák az öntvény be- 
rágódását és a szerszámból történő kilökés közben 
az összekarcolódását,
A szóda feladata a víz keménységének csökken­
tése, ami többek között azért is fontos, m ert ilyen 
módon csökken a lerakódások képződésének ve ­
szélye a szerszám felületén, másrészt csökken a le ­
választóanyag korróziós aktivitása. Legfontosabb 
feladata természetesen az adhézió és a kötőképes­
ség fokozása, megfelelő film kialakítása.
A disztén-sillimanit fokozza a leválasztóanyag 
kötőképességét, és csökkenti a film hővezető ké ­
pességét. Vízben kolloid oldatot képez, és így elő­
segíti a szuszpenzió stabilizálását. Ennek követ­
keztében a kész leválasztóanyag tárolás közben ke ­
vésbé koagulálódik, és hosszú ideig nem válik ki 
belőle üledék.
Az Acheson cég Dag 5264 jelű vizes formalevá­
lasztó anyaga alumíniumötvözetek nyomásos ön­
tésekor használható 300 °C és ennél nagyobb szer­
szám-hőmérsékleten. A leválasztóanyag szilikon 
és vízben oldható hatóanyag vizes emulziója [8].
Egy NSZK-beli szabadalom [10] az öntőszer­
számok kenésére molibdén-szulfidot, epoxidgyan- 
tá t, dibutil-ftalátot és polietilén-poliamint ta r ta l ­
mazó pasztát ajánl, amely szórással történő feldol­
gozáshoz hígítható.
Polovincsuk [11] vizsgálta a formaleválasztó 
anyag kinem atikai viszkozitásának hatását a nyo ­
másos öntéssel előállított alumínium öntvény 
mechanikai tulajdonságaira. M egállapította min ­
denekelőtt, hogy a grafittartalom  növelésével nő a 
formaleválasztó anyag kinem atikai viszkozitása. 
Viszont a viszkozitás növelése kihat a szerszámba 
ön tö tt folyékony fém hőmérsékletére:
t’ =(1 -|-0,003r) t,
ahol t’ a fém hőmérséklete a szerszámüregben,
V a leválasztóanyag kinem atikai viszkozitása, 
t az öntési hőmérséklet.
A fém* hőmérsékletének növekedése a viszkozi­
tással azzal magyarázható, hogy a fémmel érint ­
kező leválasztóanyag hőt fejleszt.
Umhöfer és Wunsch [1] különböző formalevá­
lasztó anyagokkal vizsgálta a csúszósúrlódási 
együtthatót. A legkisebb csúszósúrlódási együtt ­
h a tó t a klasszikus, pasztaállapotú formaleválasztó 
anyagok m utatják. Legkisebb a csúszósúrlódási 
együttható olaj-(-grafit alkalmazásakor. A grafi ­
to t alumíniumporral helyettesítve, kis felületi 
nyomás esetén a csúszósúrlódási tényező növek ­
szik, nagyobb terhelésnél lényegében nem válto ­
zik. Olaj, alumíniumpor és grafit keveréke a csú ­
szósúrlódási tényezőt az előzőekhez képest növeli, 
de a két terhelés m ellett lényegében azonos értékű. 
Az ilyen hárm as rendszerben az alumíniumpor 
mennyiségének növelése (egészen a megduplázá ­
sig) lényegesen nem befolyásolja a csúszósúrlódási 
tényezőt. Az alumíniumport durva bronzporral 
helyettesítve a csúszósúrlódási tényező lényegesen 
növekszik.
A szerves oldószerekkel hígított, pasztaszerű le ­
választóanyagok ugyanolyan csúszási m agatartást 
tanúsítanak, m int a kiinduló anyagok, hiszen az
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oldószer elpárolgása u tán  az eredeti, pasztaszerű 
leválasztóanyag m arad vissza.
A víztartalm ú formaleválasztó anyagok rosszabb 
siklási m agatartást m utatnak, m int a klasszikus 
leválasztóanyagok. A grafit ebben az esetben is 
kedvezően befolyásolja a csúszási tulajdonságokat. 
A vízben oldható formaleválasztó anyagok siklási 
m agatartása rendkívül jó, és ez a terhelés növelésé­
vel tovább javul.
A vizes formaleválasztó emulziók koncentrá- 
tum ainak csúszási m agatartása szobahőmérsék­
leten jobb, m int hőhatás után. Vízzel hígítva a 
csúszási m agatartás romlik.
A formaleválasztó anyag nagy ham utartalm a 
nem feltétlenül káros, minthogy a szerszám felüle­
tére egyenletesen eloszolva jav ítja  a hőszigetelést 
és ezáltal a formatelítést, és jav ítha tja  az öntvény ­
szerszám csúszópár siklási viszonyait. A ham utar ­
talom  kedvező hatása különösen vékony falú önt ­
vényeknél érezhető [12].
A formaleválasztó anyagok felhasználási álla ­
potban többnyire emulziók vagy—ha töltőanyagot 
is tartalm aznak — szuszpenziók.
A formaleválasztó anyagok használati tu la j ­
donságainak értékelése tekintetében — feltételez­
ve némi analógiát a formaleválasztó anyagok, vala ­
m int a festékek és öntödei fekecsek között — döntő 
szerepet a folyási (reológiai) tulajdonságok és a 
szedimentációs stabilitás játszanak.
A bevonóanyag folyási tulajdonságainak össz­
hangban kell állniuk a feldolgozás során fellépő 
nyírási igénybevétellel (a felhordás módjával). Egy 
adott szuszpenzió folyási m agatartását a szemcsés 
anyagnak az alkalm azott folyadékban tanúsíto tt 
szerkezetképző tulajdonsága határozza meg. H a a 
szemcsés anyag szerkezetképző hajlam a nem ele­
gendő a kívánt reológiai tulajdonságok biztosí­
tására, úgy megfelelő szerkezetképző adalékokat 
kell használni [13, 14].
A szedimentációs stabilitás a bevonóanyag fo­
lyási tulajdonságainak időbeni állandóságát jel­
lemzi. A szuszpenziók a részecskék nagy felületi 
energiája m iatt nem lehetnek termodinamikailag 
egyensúlyban. A rendszer kinetikai állandóságát 
stabilizátorok alkalmazásával növelhetjük [14].
A stabilizálás lényege az, hogy a részecskék és 
a közeg határfelületén megfelelő szerkezetű, a 
koagulálást gátló adszorpciós réteget hoznak létre. 
Ez általában olyan szolvátréteg, amely a közeg 
molekulái mellett a stabilizáló anyag molekuláit 
is tartalm azza. A stabilizálóanyagok lehetnek 
elektrolitok, tenzidek és makromolekulák.
A kenőanyagok összetétele és tulajdonságai
Muhametzsanov [16] szerint az alumínium nyo ­
másos öntésekor a dugattyú  kenésére 50% „Va­
por” minőségű olaj, 25% molibdén-diszulfid és 
25% grafit keverékét használták.
Az Acheson cég a dugattyú kenésére három ké ­
szítményét ajánlja [8]:
A „dugattyúkenő anyag 17— 17” nagy forrás ­
pontú ásványolaj-frakciók grafitos keveréke. Lob ­
banáspontja: 300 °C felett van.
Az „Oildag” kolloid grafit szuszpenziója ásvány ­
olajban. Ásványolajjal hígítható szórásra alkalmas 
konzisztenciájúvá.
A „Dag 5250” vízzel hígítható termék, ásvány ­
olajat, emulgeátort és kolloid grafitot tartalm az.
Űmhöfer és Wunsch [1] vizsgálatai szerint a gra ­
f it jav ítja  a dugattyúkenő anyagok csúsztató ha ­
tását. Megállapították, hogy a hőhatás nem okoz 
lényeges romlást.
Vizsgálati és minősítő módszerek
Valamely term ék alkalmasságát véglegesen a 
gyakorlat határozza meg, vannak azonban labora ­
tóriumi vizsgálati módszerek, amelyek értékes fel­
világosítást nyújtanak bizonyos tulajdonságokról, 
és lehetővé teszik a kudarc megelőzését a gyakor­
lati felhasználásban. Parsiegla [12] szerint az 
alábbi vizsgálati módszereket évtizedes ku ta tó ­
fejlesztő munkában ellenőrizték.
Az alapanyagok m egválasztását alapvetően két 
tényező határozza meg: egyrészt nem lehetnek 
mérgezőek, másrészt elfogadható áron, a szükséges 
mennyiségben hozzáférhetőeknek kell lenniök. 
A legtöbb formaleválasztó anyag alapjai az ásvá ­
nyi, állati, növényi vagy szintetikus olajok, via ­
szok és zsírok. Ezekhez sok esetben töltőanyagok 
járulnak, amelyek közül legismertebb a grafit és az 
alumíniumpor. Használnak még különféle speci­
ális adalékokat a szerszám élettartam ának növelé­
sére, a leválasztóanyag csúsztató hatásának és 
korrózió elleni védőhatásának javítására, ezeket 
azonban titokban tartják .
A vizes formaleválasztó anyagok laboratóriumi 
vizsgálata a hígíthatóságra, az emulzió stabili ­
tására, tárolhatóságára, a pH  meghatározására 
(alkalikusnak kell lenniük!), viszkozitására, hab ­
képzésére. ham utartalm ára, valam int a hőhatásra 
bekövetkező szagképződésre terjed ki. Ezeken 
kívül nagyon érdekes a term ék termikus m agatar ­
tásának vizsgálata, valam int annak a hőmérsék ­
letnek a meghatározása, amelyen a hígított termék 
a meleg szerszám felületén filmet képez (ezt a hő ­
mérsékletet nedvesítési hőmérsékletnek nevezik). 
Ezen hőmérséklet felett a  formaleválasztó anyag 
összefüggő film et már nem képez.
A termikus magatartás termograv imetriával 
(TGA) határozható meg. A formaleválasztó anya ­
gok vizsgálatakor általában 3 °C/min fel fűtési 
sebességet alkalmaznak. Egy tipikus TGA-görbe 
az 1. ábrán látható, amely szerint a vizsgált anyag 
320 °C-ig stabilnak tekinthető, m ajd egy viszony ­
lag szűk hőm érséklet-tartom ányban elbomlik. A 
bomlás felső hőmérséklete 550 °C.
A 2. ábra különböző szilikontermékek bomlását 
szemlélteti, és m agyarázatot ad arra vonatkozóan, 
hogy m iért zavarják ezek a formaleválasztó anya ­
gok a nyomásos öntéssel előállított termékek fé­
nyezését. L átható  ugyanis, hogy a szilikonok utol ­
só 10%-a termikusán rendkívül stabil. Az A te r ­
mék bomlása 500 °C-on befejeződött, а В  termék 
bomlása pedig legalább 700 °C-os hőmérsékletet 
igényel.
A maximális nedvesítési hőmérséklet m eghatáro ­
zása azon az ismert jelenségen alapul, hogy a víz-
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1. ábra. 7 % -os vizes form aleválasztó  a nyag  súlyvesztesége  
(fe lfű té s  levegőn 2 °C /m in  sebességgé) / 7 2 /
2. ábra. H árom  sz ilikon  term ikus bomlása ( feljű tés levegőn 
3 ° C /m in  sebességgel) [7 2 ]
csepp a forró fémlapot nem nedvesíti, a keletkező 
vízgőzréteg megakadályozza, hogy a víz közvet­
lenül érintkezzék a lappal. Többé-kevésbé hasonló 
jelenség lép fel a vizes formaleválasztó anyagokkal 
is.
Zelenov és Pecsenkin [17] a formaleválasztó 
anyag hűtőhatását vizsgálta. Az alkalmazott vizs­
gálati berendezés vázlata a 3. ábrán látható. Meg­
állapították, hogy a szerszám hőállapotát a levá ­
lasztóanyag felhordására szolgáló levegő nyomása, 
a fúvóka és a szerszám felülete közötti távolság, 
a bevonóanyag hígításának mértéke és a hígító ­
folyadék fajtája , valam int a szórópisztoly kons­
trukciós sajátosságai határozzák meg.
3. ábra. Berendezés a formaleválasztó anyag  hűtőhatásá ­
n a k  vizsgálatára  [1 7 ]
1 —  t a r t á ly ,  2 —  k o m p re s sz o r ,  3 —  a k k u m u lá to r ,  4 —  m a n o m é te r ,  
•5 —  n y o m á s s z a b á ly o z ó ,  fi —  e le k t r o p n e u m a t ik u s  sze le p , 7 —  id ő re lé . 
8 —  fú v ó k a ,  0 —  s z ú r ó k a n ir a ,  10 —  s z e rs z á m la p ,  11 —  o szc illo g rá f
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Szintetikus nyersvas kupolókemencében való 
előállításának tapasztalatai
R I E D L  R E Z S Ő  o k i, k o h ó m é rn ö k  S Z Í J  Z O L T Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k
M a g y a r  V a g o n - és G é p g y á r  N M E  K o h ó -  és F é m ip a r i  F ő is k o la i  K a r
A  szerzők először a sz in te tiku s nyersvas előállí ­
tásához szükséges betétanyagok biztosításának és 
előkészítésének problém áival foglalkoznak, m ajd  
ism ertetik a sz in te tiku s nyersvas gyártásával kap- 
csolatban szerzett tapasztalatokat. A  kupolában  
olvasztott sz in te tiku s nyersvasból megfelelő keze ­
léssel jó m inőségű  öntöttvas nyerhető.
Bevezetés
Az elmúlt években igen élénken foglalkoztatta 
a szakmai köröket az öntödék betétanyag-ellátá- 
sának kérdése. Számos tanulm ány, előadás vizs­
gálta a betétanyag-felhasználást, te t t  javaslatot a 
várható igények kielégítésére. A közlések elsősor­
ban az öntészeti nyersvas nagy karbontartalm ú 
betéttel való kiváltásának lehetőségeit tárgyalták, 
és csak érintőlegesen foglalkoztak az acélhulladék 
felhasználásának kérdésével.
A statisztikák szerint vasöntödéink a jelenlegi 
olvasztási módszerek mellett 1980-ban közel 170 
ezer tonna öntészeti nyersvasat igényelnek, ez az 
összbetét 40%-a. Nem kis gond e mennyiség k i ­
váltása, különösen akkor, amikor a nyersvas jelen­
léte a betétben számos öntészeti előnnyel jár.
A hasonló vagy közel hasonló tulajdonságú, 
,,pótanyag” megkeresése során terelődött a figye­
lem — az egyéb lehetséges megoldások mellett — 
a szintetikus nyersvas, illetve öntöttvas alkalma­
zására. E  gondolat felvetődésekor azonban nem 
lehet figyelmen kívül hagyni a jelenlegi és a vár ­
ható acélhulladék-ellátás helyzetét, hiszen ez a 
szintetikus nyersvas alapanyaga.
Vasöntödéink 1980-ban 42,5 ezer tonna acél- 
hulladékot (a betét 10%-a) igényelnek. E zt a 
mennyiséget a mostanival azonos vagy ahhoz ha ­
sonló felkészültség mellett a KOKÖV nem tud ja  
biztosítani öntödéink számára. Pedig a 10%-os 
arány nem mondható magasnak. Megfelelően elő­
készített acélhulladékkal -—- véleményünk sze­
rin t — a részarány a háromszorosára is emelhető. 
A győri vasöntödénkben az Öv. 25-ös minőségű 
fékdobokhoz az öntöttvasat Ш тег-rendszerű, 
650 mm fúvósíkátmérőjű kupolókemencékben ol­
vasztják az alábbi betétből:
nyersvas 35%,
saját hulladék töredék 35%, 
acélhulladék 30%.
A fémes betétre vonatkoztato tt adagkoksz 15%. 
A kapo tt öntöttvasat 3 kg/t FeSi-mal modifikálva 
biztosítható az Öv. 25 minőség.
Az a lehetőség, hogy szintetikus nyersvas le ­
gyen a vasöntödéi betétanyag, csak abban az ese- 
ben jöhet szóba, ha a szükséges acélhulladék és a 
vasöntödéi olvasztás korszerűsítése biztosítva van. 
D urva becsléssel — a m ár em lített betétmegoszlás 
mellett — a gyártási veszteségeket is figyelembe 
véve, 230 ezer tonna jól előkészített acélhulladék­
ra  lenne szükség.
D K  6 6 9 .1 8 1 .2 7 2
Rögtön felvetődik a kérdés: honnan?
A választ — a teljesség igénye nélkül — a már 
em lített tanulm ányok segítségével a következő ­
képpen lehet megadni. Az 1970-ben felmért adatok 
szerint az 1 t  kész alkatrész előállítása során lefor­
gácsolt anyag mennyiségét az 1. táblázat m utatja. 
A táblázat az ötvözött term ékek adatait nem ta r ­
talmazza.
H a az 1980-ra prognosztizált forgácsvesztesé- 
gek, valam int az öntvény- és kovácsoltacél-igény 
alapján megvizsgáljuk a képződő forgács mennyi­
ségét, akkor a 2. táblázat adata it kapjuk.
Ez csupán a három tételből a gépgyárakban le ­
forgácsolt hulladék. Ehhez még hozzájön a rúd- 
idom acél 30%-os és a húzott rúd  50%-os becsült 
forgácsmennyisége. Mindehhez hozzá kell számol­
ni a kovácsolás gyártási hulladékát, amely szintén 
kiváló betét.
H a a fenti adatokat összevetjük, m ár kitűnik a 
megoldás egy lehetősége: forgácsbrikett előállítása 
és öntödei betétanyagként történő felhasználása.
Tisztában vagyunk azzal, hogy nem csak az 
öntödék azok, amelyek betétet igényelnek, de az 
alighanem mindenki előtt nyilvánvaló, hogy ha 
más nem is, de az öntvényekről lekerülő forgács 
megfelelő előkészítéssel az öntödékben használható 
fel a leggazdaságosabban betét gyanánt.
Az MVG-ben m ár 1976 októbere óta sikerrel 
biztosítják az öntödei betétet azzal az eljárással, 
amelyet egyesületünk helyi csoportja javasolt a 
vállalatnak 1974-ben [1]. Néhány adattal szeret­
nénk érzékeltetni az eddigi munka eredményeit 
(3. táblázat).
1. táblázat
Az 1 t kész alkatrész előállítása során 
leforgácsolt anyag mennyisége, kg
1970
1980
(b e c s ü lt)
V  a s ö n tv é n y 23 0 2 00
A c é lö n tv é n y 28 0 2 50
K o v á c s o l t  a c é l 4 8 0 400
R ú d - id o m  a c é l 35 0 3 00
H ú z o t t  r ú d 61 0 5 00
2. táblázat
Az öntvényekből és kovácsolt termékekből 
képződő forgács (1980, becsült)
I g é n y  
103 t
Faji.
fo r g á c s
k g / t
Képződő
fo r g á c s
t
V  a s ö n tv é n y 31 2 20 0 62  4 0 0
A c é lö n tv é n y 77 25 0 19 300
K o v á c s o l t  a c é l 20 0 4 0 0 80 000
Ö ssz e se n  : 161 700
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3. táblázat
Belső hulladékfelhasználás az MVG-ben, t
N e h é z -a c é lh u l l .  A N 4/1  
A c é lfo rg á c s  A F 5 1 
Ö n tö t t v a e h u l l .  Ö v G l /1  
M e g ta k a r í tá s ,  E  F t
1 9 7 7  1978
10 123 8 04 5
5 2 2 4  1 97 5
1 749  1 0 1 8
26 84 3  14 4 7 4
Mint látható, a metallurgiai előny mellett jelen­
tős a tevékenység anyagi haszna is, ezért minden ­
kinek ajánlható.
A fentiek figyelembevételével igen hasznos 
lenne a különböző helyeken képződő, öntödei be­
té tanyag  céljára feldolgozható hulladékokról or­
szágos felmérést készíteni annak érdekében, hogy 
konkrét javaslatot lehessen tenni a megoldásra. 
Ez egy OMBKE-OMFB közös munka lehetne, 
amelyhez — véleményünk szerint — minden ér ­
dekelttől megkapnánk a szükséges segítséget.
Szintetikus nyersvasgyártás béléses 
kupolókemencében
A továbbiakban beszámolunk a hazánkban egye­
dül az MVG-ben folyó ipari m éretű szintetikus 
nyersvasgyártás eddig szerzett tapasztalatairól.
A vállalat 1974-ben telepített reptéri acélöntö ­
déjében a folyékony acél előállításához Bessemer- 
kiskonvertereket vásárolt, amelyek folyékony be ­
té tje  szintetikus nyersvas. A nyersvasat a m ár jól 
ismert, GHW-rendszerű, 10 t/h  névleges teljesít ­
ményű, savas bélésű kupolókban állítják elő.
Az eredeti betétösszeállítás a következő volt [2] :
visszatérő acélhulladék 50%,
belső nehéz acélhulladék 20%,
brikettá lt acélforgács 25%,
öntöttvasforgács 5%,
Az idők folyamán az ellátási helyzet változása 








Az acélhulladék minden esetben legalább 90% 
volt a betétben.
A kupolókemencék két termelő és egy előkészítő 
műszakos munkarenddel dolgoznak. Az üzemme­
net jellemző adatai a következők:
tiszta  olvasztási idő 14— 16 h
teljesítm ény 7—8 t/h ,
kihozatal 97— 100%.
A kupolók tűzálló bélése az idők folyamán több ­
ször változott. Sok hazai és külföldi savas döngö­
lőanyagot kipróbáltunk, és 1977-re kialakult a je ­
lenleg is alkalm azott döngölet, amely megfelel a 
nagy hőmérsékletű já ra t követelményeinek. Az 1 t  
vasra ju tó  tűzállóanyag-felhasználás 1978-ban 
átlagosan a következő volt :
kupol ó alsó részének döngö- 
léséhez 15,5 kg/t,
kupoló javításához 12,55 kg/t,
szifon döngöléséhez 2,64 kg/t,
azaz egy kupolót hetente egy alkalommal kellett 
döngölni.
Az eltelt idő a la tt az öntöde közel 45 000 t  acél­
öntvényt és 8000 t  hengerfej öntvényt á llíto tt elő, 
ehhez közel 100 000 t  nyersvasra volt szükség.
A szakirodalom szerint a kupolóban 100% acél­
betéttel történő vasgyártásnak szigorú feltételei 
vannak. Ezek a következők:
— osztályozott, egyenletes minőségű,, m eghatáro ­
zo tt fajtájú  betétanyag,
— a legjobb öntödei koksz,
— különleges, nagy teljesítményű, nagy fúvószél- 
hőmérséklettel dolgozó kupolókemence,
— szigorú metallurgiai ellenőrzés, megfelelően fel­
szerelt laboratórium.
A felsorolt feltételek együttes biztosítása nem 
egyszerű feladat. A mi esetünkben csak az utolsó 
két feltétel van részben meg. Rendelkezünk kor ­
szerű laboratóriummal, a szokásosnál szigorúbb 
a metallurgiai ellenőrzés, kupolókemencéink a leg­
korszerűbbek az országban, de nem különlegesek.
Az olvasztáshoz felhasznált betét, amelynek á t ­
lagos összetételét közöltük, nem m utat különle ­
gességet. Á ltalában mindig adagolunk visszatérő 
acélhulladékot, amely ism ert és egyenletes össze­
tételű, darabnagysága azonban a gyárto tt öntvé ­
nyektől függően ingadozó.
Az adagolt nehéz-acélhulladék belső eredetű, 
kovácsüzemi sorja és bugavég, gyengén ötvözött, 
illetőleg ötvözetlen acél. Darabnagysága nagyon 
eltérő, túlnyomórészt laza betétanyag.
A forgácsbrikett kémiai összetétele közel azonos 
a kovácsüzemi hulladékéval, am it az a körülm ény 
biztosít, hogy az acélönt vény forgács a kovácsdara ­
bokéval egy rendszerben képződik. A forgács olaj- 
tartalm a, keletkezése közbeni szennyeződése nem 
jelent problémát. A rendelkezésre álló mennyiség ­
nél többet is fel tudnánk használni, mivel tapasz ­
ta la taink  szerint az adagolható mennyiségnek 
nincs korlátja. Sok esetben adagoltunk 50%, sőt 
pár óra hosszat 100% forgácsbrikettet. Tömör 
volta, egyenletes darab nagysága a kupoló jára tára  
kedvező hatással van: emelkedik a térnyomás, 
javul az olvasztási teljesítmény.
Nagyon jó betét a szintetikus nyersvasból elő­
á llíto tt öntöttvas visszatérő hulladéka. Mind az 
összetétele, mind a darabnagysága egyenletes.
Az egyéb vashulladék címén gyakorlatilag fék ­
dobot adagolunk, de kis mennyiségben, foszfor- 
tarta lm a és darabnagysága m iatt. Kiváló be té t ­
anyag a lemeznyiradék, amelynek kis hányada bel­
ső eredetű, a többi vásárolt hengerműi nyiradék. 
Magas ára és az ism ert ellátási problémák m iatt a 
gyártás erre nem alapozható.
A felsorolásban többször hivatkoztunk a darab- 
nagyságra. Megfigyelésünk szerint ugyanis a nagy 
darabos acélhulladék csakafúvókák előtt olvad meg, 
szenítése a medencében történik. Ehhez nagy szél­
hőmérséklet, minél bázikusabb salak és a meden-
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céhen hosszabb tartózkodási idő kell. Szakirodalmi 
adatok [3] szerint 100% nagyméretű acélhulla ­
dékkal 2,8%-ná! nagyobb karbontartalom  a nyers ­
vasban nem érhető el. Apró acélhulladékkal 
— azonos körülmények között — 3,8% karbon ­
tartalom  is biztosítható. Ehhez 500 °C körüli 
fúvószél-hőmérsékletre és sok adagkokszra van 
szükség.
Számítással [3] a csapolt vas karbontartalm a 
3,02%-ra adódott, amely a valósággal jól egyezik. 
A szám ított adagkoksz 17,72%, a tényleges 18,7%- 
kal szemben. Az eltérés oka az ingadozó kokszmi­
nőségben és a já ra t egyenetlenségében keresendő. 
A felhasznált koksz származás szerinti megoszlása 
a következő:
60—70% donyecki (szovjet),
max. 5% ostravai (cseh),
25—35% walbrzychi (lengyel) koksz.
A legjobb minőségű a sziléziai (lengyel) koksz. 
Válogatásra a gépi adagolás és a tárolási körül­
mények m iatt nincs lehetőségünk, sőt még az átla- 
gosításra sem. íg y  aztán nem egy esetben nagy 
por- és víztartalm ú kokszot adagolunk, am it a rá ­
zóvályúba beépített rosta sem tu d  kellőképpen 
szelektálni. Mértünk m ár 10% nedvességtartal­
m at is. Ilyen esetben a kupolójárat is egyenetlen, 
hideg a vas, fennáll az elfagyás veszélye, sok a 
salak.
A kupolójárat egyenetlensége üzemünk sa já t ­
ságos helyzetéből adódik. A já ra t akkor ideális, ha 
a kupoló megállás nélkül, állandó teljesítménnyel, 
optimális paraméterekkel üzemel. Ezzel szemben 
a mi esetünkben a já ra to t a folyékony vas tovább- 
feldolgozásának üteme determinálja. E zért ha a 
konverterezés, formázás, öntés üteme úgy kívánja, 
csökkenteni kell a teljesítm ényt, esetleg le is kell 
állni a kemencével. Ezek, különösen a 0,5— 1 órás 
leállások m iatt a vashőmérséklet csökken, válto-
1. ábra. A  sz in te tiku s nyersvas karbontarta lm ának elosz­
lása
2. ábra. A  sz in te tiku s nyersvas sz ilíc ium tarta lm únak el­
oszlása
zik az összetétel. Lassú já ra t esetén több kokszot 
adagolunk a szükséges hőmérséklet (min. 1450 °C) 
biztosítása érdekében.
Az 1. és 2. ábra a gyárto tt vas karbon- és szilí­
cium tartalm ának eloszlását m utatja. Az átlagér- 
tékkekel elégedettek vagyunk, de a karbon tarta ­
lom szórásával nem. A csapolt vasban a további 
kísérőelemek mennyisége :
Mn =  0,4—0,5%
P m a x  =  0,06%
S m a x  =  0,05%
Crmax =  0,3%.
M egállapítható tehát, hogy a felsorolt nehézsé­
gek ellenére is elő lehet állítani szintetikus nyers ­
vasat 80— 100%, egy gépipari vállalaton belül 
képződő acélhulladék felhasználásával, forrószeles, 
savas bélésű kupolókemencében. Egyenletesebbé 
kell viszont tenni a vasösszetételt és a hőmérsékle­
te t. Ez nemcsak technológiai, hanem gazdasági 
kérdés is, hiszen a já ra t optimalizálása költség- 
csökkenést jelent. Esetünkben ezt úgy tudjuk meg­
oldani, hogy a vas olvasztása és feldolgozása közé 
megfelelő befogadóképességű tároló t építünk, eb ­
ben mód lesz az összetétel- és a hőmérsékletbe] i 
különbségek kiegyenlítésére is.
Összefoglalás
A savanyú bélésű, forrószeles kupolókemencék 
is alkalmasak szintetikus nyersvas előállítására. 
A kupolókemencés olvasztás legfőbb előnye az, 
hogy viszonylag mostoha betétanyag-viszonyok 
mellett is alkalmazható, a karbonizálás nagyrészt 
a kupolókemencében elvégezhető.
A kupolókemencében előállított szintetikus 
nyersvas közvetlenül nem használható fel vasönt­
vény gyártáshoz. Megfelelő utókezeléssel viszont 
jó minőségű szintetikus öntöttvas állítható elő.
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30 éves a Przeglad Odlewnictwa
Szeretettel köszöntjük laptársunkat, a Przeglad Odlewnictwát 30 éves jubileuma alkalmából!
A Przeglad Odlewnictwa elődjét, a Przeglad Odlewniczyt 1937-ben alapították, de a 2. világ­
háború kitörése miatt csak alig három évig jelenhetett meg. Lengyelország felszabadulása után az 
öntőipar dinamikus fejlődésnek indult. Az újjáalakult Lengyel öntők Egyesülete 1951-január­
jában indította útjára új szaklapját. Első főszerkesztője C. Kalota volt, öt 1965-ben J. Piszak, 
majd 1978-ban W. Longa követte.
A havonta megjelenő Przeglad Odlewnictwa az öntödékben, kutató- és tervezőintézetekben, 
egyetemeken dolgozó technikusok és mérnökök szakmai orgánuma. Közli a kutatási eredményeket 
és ezek gyakorlati bevezetését, az üzemi tapasztalatokat, és bőséges híranyagban számol be a bel- és 
külföldi újdonságokról, szabadalmakról, könyvekről, az egyesületi élet eseményeiről. Állandó 
melléklete a külföldi öntészeti irodalom recenzióját tartalmazza.
Lengyel laptársunk a hazai szakemberek előtt is jól ismert, és az Öntöde kezdettől fogva jó 
kapcsolatot tart vele. lengyel szakemberek számos cikke jelent meg /lapunkban, s a Przeglad 
Odlewnictwa is több magyar szerző dolgozatát átvette közlésre. Bízunk abban, hogy ez a kapcsolat 
a jövőben még szorosabb lesz.
A jubileum alkalmából laptársunknak további sikereket kívánunk!
Jó szerencsét!
Szerkesztő bizottság
V III. soproni öntészeti napok
A z O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  a  s o p r o n i  c s o p o r t  
b e v o n á s á v a l  198 0 . o k tó b e r  2 — 3 - á n  r e n d e z te  m e g  a  V I I I .  
s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k a t .
A z  M T E S Z - s z é k h á z  e lő a d ó te r m é b e n  N a g yzsa d á n y i  
E ndre, a  h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t t e  a z  e ln ö k s é g  
t a g j a i t ,  m a jd  ü d v ö z ö l t e  a  m e g je le n t  2 3 0  h a z a i  é s  a  h é t  
(o r s z á g b ó l  é r k e z e t t  21 k ü lf ö ld i  ö n tő  s z a k e m b e r t .  A z 
e ln ö k s é g b e n  h e ly e t  f o g la l t  dr. K ovács Dezső, a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  a le ln ö k e , a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  v e z é r ig a z ­
g a tó - h e ly e t te s e ,  P á zm á n d i G yuláné, a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  
p á r t b i z o t t s á g á n a k  t i t k á r a ,  H en z Józse f, az M S Z M P  
S o p r o n  v á r o s i  s z e r v e z e té n e k  t i t k á r a ,  dr. U lreich József, 
a  S o p ro n i  V á r o s i  T a n á c s  e ln ö k h e ly e t t e s e  é s  dr. G unda  
M ih á ly  t s z v .  e g y e te m i  t a n á r ,  a z  M T E S Z  S o p ro n  v á r o s i  
s z e r v e z e té n e k  e ln ö k e .
D r. Kovács Dezső  m e g n y i tó  b e s z é d é b e n  v is s z a p i l la n ­
t á s t  a d o t t  a z  1 9 6 8 -tó l 1 9 7 2 -ig  é v e n k é n t ,  m a jd  1 9 7 6 -ig  
k é t é v e n t e  m e g r e n d e z e t t  s o p r o n i  t e m p e r ö n t é s i  é s  m i n t a ­
k é s z í té s i  n a p o k r ó l .  A z  E g y e s ü le t  h a t á r o z a t a  a l a p j á n  e 
s z a k m a i  t a n á c s k o z á s r a  h á r o m é v e n te  fo g  s o r  k e r ü ln i ,  
n e v é b e n  m e g v á l to z v a ,  t a r t a l m á b a n  a z o n b a n  a z  e lő z ő ­
e k h e z  h a s o n ló a n .  D r . K o v á c s  D e z ső  k i t é r t  a z  id ő s z e rű  
g y á r tm á n y s z e r k e z e t - k o r s z e r ű s í t é s i  é s  g a z d a s á g o s s á g i  
k é r d é s e k k e l  ö s s z e fü g g ő  p r o b lé m á k r a .  U t a l t  a r r a ,  h o g y  az  
e lő a d á s o k  a  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  s p e c iá l is  k é rd é s e i  
m e l l e t t  a z  o lv a s z tá s ,  a  h o m o k e lő k é s z í té s ,  a  m in ta k é s z í ­
té s ,  a z  a n y a g -  é s  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  é s  a  k ö r n y e z e t v é ­
d e le m  p r o b l é m á i v a l  is  fo g la lk o z n i  f o g n a k .  V é g ü l e r e d ­
m é n y e s  m u n k á t ,  g a z d a g  t a p a s z t a l a t o k a t  k í v á n t  a  r é s z t ­
v e v ő k n e k  (1 . ábra).
H enz Józse f az M S Z M P  S o p ro n  v á r o s i  s z e r v e z e te  é s  a  
V á ro s i  T a n á c s  V . B . n e v é b e n  k ö s z ö n tö t t e  a  s z a k m a i n a ­
p o k o n  m e g je le n te k e t ,  s  r ö v id  i s m e r t e t é s t  a d o t t  a  v á r o s  
f e j lő d é s é rő l.  F e l h í v t a  a  f ig y e lm e t  a  v á r o s  l á t n iv a ló i r a ,  
k ü lö n  is  k ie m e lv e  a  n e m r é g  ú j r a  m e g n y í l t  K ö z p o n t i  
B á n y á s z a t i  M ú z e u m o t.
Dr. G unda M ih á ly  a z  M T E S Z  v á ro s i  s z e r v e z e te  e ln ö k ­
s é g é n e k  ü d v ö z le t é t  to lm á c s o l t a ,  m a jd  a  s z a k m a i  k é p z é s  
é s  t a p a s z t a l a t c s e r e  f o n to s s á g á r ó l  s z ó l t .
A  m e g n y i tó t  k ö v e tő  p le n á r is  ü lé s e n , a m e ly e n  N a g y ­
z s a d á n y i  E n d r e  e ln ö k ö l t ,  a z  e lő a d á s o k  a z  ö n tv é n y g y á r ­
t á s  f e j le s z té s é n e k  i r á n y a i r ó l ,  a  jo b b  m in ő s é g ű  é s  n a g y o b b  
h a s z n á l a t i  é r t é k ű  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á r ó l  s z ó l t a k :
D r. N á n d o ri G yula  (N M E , Ö n té s z e t i  T a n s z é k )  : A z 
ö n t ö t t v a s  o lv a s z tá s á n a k  id ő s z e rű  fe j le s z té s i  k é rd é s e i .
V asziljev, J .  A .  ( S z o v je tu n ió ) :  T e m p e r v a s  m ik r o ö t -  
v ö z é s e . M ó d s z e re k , b e r e n d e z é s e k ,  t e c h n o ló g iá k  (2 . ábra).
1. ábra. D r. Kovács Dezső m egnyitó beszédét tartja. A z  elnökségben ülnek  ; 
P ázm ándi G yuláné , N agyzsadányi Endre és dr. Ulreich József
2. ábra. Vasziljev -professzor előadását tolmácsolja dr. Kovács Tibor
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P allós E ndre  (K G M ) : A  v a s -  é s  a c é lö n tv é n y g y á r t á s  
f e j le s z té s e  a  V I .  ö té v e s  te r v b e n .
R qczka, J . ( ( L e n g y e lo rs z á g )  : N a g y  n y ú lá s ú  f e k e te  
t e m p e r ö n t v é n y e k  g y á r t á s a .
R ö v id  s z ü n e t  u t á n  k é t  s z e k c ió b a n  f o l y t a t ó d t a k  az  
e lő a d á s o k .
A z  „ A ”  s z e k c ió  e ln ö k i  t e e n d ő i t  B arta  Im re  (Ö . V . 
S o p ro n i  V a s ö n tö d é je )  l á t t a  e l.
Dr. B akó  K áro ly  (V A S K Ú T )  —  B enyovszky  M óric  
(K G Y V ) —  K opácsi Jó zse f (Ö . V . S o p ro n i  V a s ö n tö d é je )  : 
B e n to n i ts z u s z p e n z ió  e lő k é s z í té s e  é s  f e lh a s z n á lá s a .
L ev ííe k , P . —  K a fka , V . —  Senberger, J . (C se h s z lo ­
v á k ia )  : T a p a s z t a l a to k  a  v i l la m o s  o lv a s z tá s ú  a c é l e n e r ­
g ia ig é n y é v e l  k a p c s o l a tb a n .
K ovács Z o ltán  (О . V . K is v á r d a i  V a s ö n tö d é je ) :  A  
D IS A M A T IC -k a l  t ö r t é n ő  ö n tv é n y g y á r t á s  ü z e m i t a ­
p a s z t a l a t a i .
S za la i G yula  (О . V ., B u d a p e s t )  : A  v a s ö n tv é n y e k  
d u z z a d á s a ,  a  m ik r o p o r o z i tá s  k e le tk e z é s e .
Lengyel K áro ly  ( V A S K Ú T ) :  M ik r o ö tv ö z ő k  f e lh a s z ­
n á l á s a  a  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s b a n .
A  , ,B ”  s z e k c ió b a n  T ra jkovics Jó zse f  (K Ö V A C ), a  
m in ta k é s z í t ő  s z a k c s o p o r t  v e z e tő jé n e k  e ln ö k le té v e l  a  
k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l:
M erén y i László  (K Ö V A C ) : A  K Ö V A C  r e k o n s t r u k c i ­
ó ja .  A  f o r m á z ó s o r o k  s z e r s z á m e l lá tá s a .
K ovács Sándor  (G a n z -M á v a g )  : M ű a n y a g  m i n t á k  k é ­
s z í té s e  a  G a n z - M á v a g b a n .
B a k a  E rn ő  (Ö . V . S z e g e d i V a s -  é s  F é m ö n tö d é je ) :  
A  h é js z e r s z á m  k é s z í té s é n e k  ü z e m i t a p a s z t a l a t a i .
L á n g  K áro ly  (C S M V A ) : A  m a g k é s z í té s  k a p a c i tá s -  
n ö v e lé s é n e k  g é p i  é s  te c h n o ló g ia i  le h e tő s é g e i .
B ubilek , B .  (C s e h s z lo v á k ia )  : A z  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  
c s ö k k e n té s é n e k  le h e tő s é g e i  a  G I F A  79 é s  a  F O N D - E X  
80 k iá l l í t á s o k  je g y é b e n .
E b é d s z ü n e t  u t á n  a z  , ,A ”  s z e k c ió  e ln ö k i  t e e n d ő i t  
S a lam on  N á ndor  (Ö . V . S o p ro n i V a s ö n tö d é je )  v e t t e  á t .
B a lá zs-P iri T ibor  ( J u g o s z lá v ia ) :  V íz ü v e g k ö té s ű  h o ­
m o k k e v e r é k e k  r e g e n e r á lá s a .
V arga György  ( J u g o s z lá v ia ) :  V a s ö n tv é n y e k  s z e k r é n y  
n é lk ü l i  g y á r t á s a  h id e g e n  k ö tő  fo r m á z ó k e v e r é k e k k e l .
R qczka, J . —  Lew andow ski, K .  ( L e n g y e lo r s z á g )  : 
P e r l i t e s  t e m p e r ö n t v é n y e k  h ő k e z e lé s e  f lu id á g y b a n .
A  , ,B ”  s z e k c ió b a n , a h o l  dr. M acher F rigyes  (Ö . V . 
S o p ro n i V a s ö n tö d é je )  e ln ö k ö l t ,  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  
h a n g z o t t a k  e l :
H orváth  László  (Ö . V . A C S Ő ) — - V isk i László  (Ö . V ., 
B u d a p e s t ) :  Ö n tö d e i  k ö r n y e z e tv é d e le m  a  f e j l e t t  ip a r i  
o r s z á g o k b a n  é s  h a z á n k b a n .
K is s  A n ta l  (Ö . V ., B u d a p e s t ) :  A z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  
e g y s é g e in e k  k ö r n y e z e tv é d e lm e .
K is s  László  (Ö . V . S o p ro n i  V a s ö n tö d é je ) :  E n e r g i a t a ­
k a r é k o s s á g  a  S o p ro n i  V a s ö n tö d é b e n  (3 . ábra).
A z  e lő a d á s o k  u t á n  m in d k é t  s z e k c ió b a n  a  r é s z tv e v ő k  
é lé n k  e s z m e c s e r é t  f o l y t a t t a k  a z  a n y a g -  -és e n e r g i a t a k a ­
r é k o s s á g  g y a k o r l a t i  m e g v a ló s í tá s á n a k ,  v a la m in t  az  
ö n t v é n y g y á r t á s  f e j le s z té s é n e k  k é r d é s e i r ő l  (4 . ábra).
E s t e  a  L ő v é r  S z á l lo d a  é t t e r m é b e n  a  h a g y o m á n y o s  
t á r s a s  v a c s o r á n  N a g y z s a d á n y i  E n d r e  k ö s z ö n t ö t t e  a  
h a z a i  é s  k ü lf ö ld i  s z a k e m b e r e k e t ,  a k ik  f e h é r  a s z t a l  m e l-
3. ábra K iss László előadását tartja
4. ábra. A  hallgatóság egy csoportja
l e t t  f o l y t a t t a k  b a r á t i  b e s z é lg e té s e k e t  a  s z a k m a i  p r o b l é ­
m á k r ó l .
M á s n a p  a  r é s z tv e v ő k  tö b b  c s o p o r tb a n  m e g t e k in t e t ­
t é k  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  S o p r o n i  V a s ö n tö d é jé t ,  a h o l  i s ­
m é t  le h e tő s é g  n y í l t  a  t a p a s z t a l a to k  á t a d á s á r a  é s  a z  ü z e m  
u t ó b b i  é v e k b e n  e l é r t  f e j lő d é s é n e k  m e g is m e ré s é re .
M u h i N ándor
Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés Mosonmagyaróváron
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  s o r o n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő sé g i 
ü lé s é t  198 0 . o k tó b e r  1 -é n  t a r t o t t a  a  M o s o n m a g y a r ó v á r i  
F é m s z e r e lv é n y g y á r b a n .  A z  ü lé s  s z ín h e ly é n e k  a k t u a l i ­
t á s á t  a z  a d t a ,  h o g y  1 9 8 0 -b a n  ü n n e p e l t ü k  a  f é m s z e r e l ­
v é n y g y á r t á s  m e g i n d í t á s á n a k  100 . é s  a  m o s o n m a g y a r ó ­
v á r i  h e ly i  c s o p o r t  m e g a l a k u lá s á n a k  10. é v f o r d u ló já t .
D r. Vörös Á rp á d  s z a k o s z tá ly i  e ln ö k  r ö v id  b e v e z e tő jé t  
k ö v e tő e n  D ohovits József, a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  
c s o p o r t  e ln ö k e  i s m e r t e t t e  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  f é m s z e ­
r e l v é n y g y á r t á s  t ö r t é n e t é t ,  a  f e j le s z té s  e r e d m é n y e i t ,  a  
jö v ő  c é lk i tű z é s e i t .  A  h a l l o t t a k a t  a  v e z e tő s é g  t a g j a i  ig e n  
n a g y r a  é r t é k e l t é k ,  é s  t o v á b b i  s ik e re s  m u n k á t  k ív á n t a k  
a  M O F É M  k o l l e k t í v á já n a k .
Ferencz Is tvá n ,  a  m o s o n m a g y a r ó v á r i  h e ly i  c s o p o r t  
t i t k á r a  a  m e g a la k u lá s tó l  e l t e l t  t íz  é v , d e  k ü lö n ö s e n  a z  
e lm ú l t  n é g y  é v  m u n k á j á t  e le m e z te .  A  c s o p o r t  a k t í v  t e ­
v é k e n y s é g e t  f e j t  k i :  a  t a g o k  b e l-  é s  k ü lf ö ld i  r e n d e z v é ­
n y e k e n  v e s z n e k  r é s z t ,  k ö z r e m ű k ö d n e k  e z e k  s z e r v e z é s é ­
b e n ,  e lő a d á s o k a t  t a r t a n a k ,  g y á r l á to g a t á s o k a t  s z e r v e z ­
n e k .  K ü lö n ö s e n  jó  k a p c s o l a to t  a l a k í t o t t a k  k i  a  g y ő r i  és 
a  s o p r o n i  k o l lé g á k k a l ,  a m i t  N a g yzsa d á n y i E ndre  é s 
S z í j  Z o ltán  a  c s o p o r t  k ö s z ö n té s é b e n  k ü lö n  is  h a n g s ú ­
ly o z o t t .
A  v e z e tő s é g  ú g y  h a t á r o z o t t ,  h o g y  e l i s m e r é s é t  fe je z i 
■ki a  M o s o n m a g y a r ó v á r i  F é m s z e r e lv é n y g y á r  v e z e tő i ­
n e k ,  k o l l e k t í v á já n a k ,  e g y e s ü le tü n k  h e ly i  c s o p o r t j a  t a g ­
s á g á n a k  a z  ö n té s z t  f e j le s z té s e  t e r ü l e t é n  e l é r t  e r e d m é ­
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n y é k é r t ,  é s  m u n k á j u k h o z  t o v á b b i  s ik e r e k e t ,  jó  s z e r e n ­
c s é t  k ív á n .
A  p r o g r a m  k ö v e tk e z ő  e s e m é n y e  a  n y o m á s o s  ö n té s  
a u to m a t i z á lá s á r ó l  k é s z í t e t t  f i lm  b e m u t a t á s a  v o l t .  A  
s a j á t  e rő b ő l k é s z í t e t t  s z ín e s  h a n g o s f i lm e n  a  s v é d  lic e n e  
a l a p j á n  g y á r t o t t  r o b o t o t  l á t h a t t u k  m ű k ö d é s  k ö z b e n .
A  m o s o n m a g y a r ó v á r i  t a g t á r s a k a t  N a g y z s a d á n y i  
E n d r e  é s  S z íj Z o l t á n  u t á n  M ik u s  K áro lyné  a  c s e p e l i  
c s o p o r t  é s  a z  ö n t é s z e t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i s z a k c s o p o r t  
n e v é b e n  k ö s z ö n t ö t t e ,  és s z é p  a j á n d é k o t  n y ú j t o t t  á t .
A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n tb a n  dr. B akó  K á ro ly  s z a k ­
o s z tá ly i  t i t k á r  b e s z á m o l t  a z  1976. é v i t i s z t ú j í t á s t  k ö v e tő  
id ő s z a k  v e z e tő s é g i  h a t á r o z a t a i n a k  v é g r e h a j tá s á r ó l .  A 
b e s z á m o lá s i  id ő s z a k  le g f o n to s a b b  f e l a d a ta i  a  k ö v e tk e ­
z ő k  v o l t a k :
—  k ö z r e m ű k ö d é s  a  n é p g a z d a s á g  c é l j a in a k  m e g v a ló s í ­
t á s á b a n ,
—  a z  a n y a g -  é s  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  fo k o z á s a ,  a z  im ­
p o r t  c s ö k k e n té s e ,
—  a  h a z a i  á s v á n y v a g y o n  h a s z n o s í tá s á n a k  b ő v í té s e ,
—  a  K G S T -v e l  ö s s z e fü g g ő  c é lk i tű z é s e k  m e g v a ló s í tá s á ­
n a k  e lő s e g íté s e ,
—  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  ja v í t á s a ,
—  a  n e m z e tk ö z i  ö p tő k o n g r e s s z u s  s ik e re s  le b o n y o l í t á s a ,
—  a z  o k t a t á s ,  a  to v á b b k é p z é s  fe j le s z té s e ,
—  a z  i f jú s á g i  m u n k a  e lm é ly í té s e ,
—  a  k ü lf ö ld i  k a p c s o la to k  á p o lá s a ,
—  a z  ö n té s z e t  f e j le s z té s é t  e lő s e g ítő  r e n d e z v é n y e k  s z e r ­
v e z é se .
V e z e tő s é g i  ü lé s e in k e n  a  f e n t i  f e l a d a to k n a k  m e g fe le lő  
h a t á r o z a t o k a t  f o g a d t u n k  e l, a z o k  v é g r e h a j tá s á r ó l  t ö b b ­
s z ö r  t a n á c s k o z tu n k .  A  n é p g a z d a s á g i  f e l a d a to k  m e g v a ­
l ó s í t á s á t  p á ly á z a to k k a l ,  k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é lé s e k k e l  
v iz s g á l tu k  a  h a z a i  á s v á n y k in c s  h a t é k o n y a b b  h a s z n o s í ­
t á s á n a k  le h e tő s é g e i t .  M u n k a b iz o t t s á g i  s z in te n  f o g la l ­
k o z tu n k  a  K G S T - in te g r á c ió n  b e lü l i  f e l a d a to k k a l ,  a  f e j ­
lő d ő  o rs z á g o k h o z  fű z ő d ő  k a p c s o l a ta in k k a l ,  a z  ö n k ö tő  
k e v e r é k e k  fe j le s z té s é v e l .  A  n y o m á s o s  ö n té s  k ü lö n b ö z ő  
f á z i s a in a k  s z a k m á s í t á s á r a  lé p é s e k e t  t e t t ü n k .  F e lm é r ­
t ü k  a  s z a k m a i  k é p z é s  é s  to v á b b k é p z é s  h iá n y o s s á g a i t ,  
a  v á l l a l a t o k  ig é n y e i t ,  é s  á t f o g ó  j a v a s l a t o t  k í v á n u n k  k i ­
d o lg o z n i a z  i l le té k e s  f e l e t t e s  s z e r v e k  fe lé .
A z  Ö n tö d e  r e n d s z e r e s e n  k ö z li  a  s z a k m a i  h a l a d á s t  e lő ­
s e g í tő  d o lg o z a t o k a t ,  b e s z á m o lu n k  a z  ü z e m i ,  s z a k o s z ­
t á l y i  e s e m é n y e k rő l .  T á m o g a t ju k  a  m ú l t u n k  e m lé k e i t  
k u t a t ó  s z a k c s o p o r tu n k a t ,  é s  m e g j e le n t e t t ü k  A  M a g y a r -  
o r s z á g i  ö n té s z e t  t ö r t é n e t e  k é p e k b e n  c ím ű  k i a d v á ­
n y u n k a t .  E r ő n k t ő l  f ü g g ő e n  s e g í t j ü k  a z  Ö n tö d e i  M ú z e ­
u m o t  is  m u n k á j á b a n .
A  b e s z á m o lá s i  id ő s z a k b a n  j e l e n t e t t ü k  m e g  a z  Ö n té -  
s z e t i  é r te lm e z ő  s z ó t á r t ,  a m e ly  —  a z  1 9 7 8  ó t a  é v e n te  
m e g je le n ő  Ö n té s z e t i  z s e b k ö n y v v e l  e g y ü t t  —  b iz o t t s á g i  
m u n k a  e r e d m é n y e .  S ik e r e s e n  _ l e b o n y o l í t o t t u k  a  45 . 
n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t .  Á p o lju k  k ü lf ö ld i  k a p c s o ­
l a t a i n k a t ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e ]  a  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k r a ,  
a z  Ö n té s t e c h n ik a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i  S z ö v e t ­
s é g é re .
R e n d s z e r e s e n  t a r t u n k  k o n f e r e n c iá k a t ,  k e r e k a s z ta l -  
m e g b e s z é lé s e k e t ,  in f o r m á c ió s  a n k é t o k a t  s t b .  A z  e ln ö k ­
s é g i h a t á r o z a t h o z  ig a z o d v a  v e z e tő s é g ü n k  ú g y  d ö n t ö t t ,  
h o g y  n a g y r e n d e z v é n y e in k e t  lé p c s ő s e n  e l t o lv a  h á r o m -  
é v e n k é n t  t a r t j u k  m e g .
A z e lh a n g z o t ta k h o z  c s a t la k o z v a  Szom batfa lvy R u d o lf 
az  19 8 2 -b e n  S z é k e s f e h é r v á r r a  t e r v e z e t t  X . ö n tő n a p o k ­
ró l ,  Sándor Józse f a  V I .  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k r ó l  
(1 9 8 1 , A jk a )  s z ó l t .  M in d k é t  r e n d e z v é n y ü n k  e lő k é s z í ­
té s é v e l  b i z o t t s á g o t  b íz u n k  m e g .
K ovács László  a z  Ö n tö d e  h e ly z e té v e l  f o g la lk o z o t t .  
A  la p  r é s z le te s e n  b e s z á m o l a  s z a k o s z tá ly i  é le t r ő l ,  h e ly i  
c s o p o r t j a i n k  m u n k á j á r ó l .  A z o n b a n  m é g  m in d ig  k e v é s  
a  h a z a i  ü z e m e in k  e s e m é n y e i t  i s m e r t e tő  h í r ,  b á r  a z  
u tó b b i  id ő b e p  s z á m u k  m e g s z a p o r o d o t t ,  s  íg y  le h e tő s é g  
n y í l t  a  H a z a i  h í r e k  r o v a t  m e g i n d í t á s á r a .  E g y e s ü le tü n k  
l a p j a i  ez  e lm ú l t  é v b e n  —  a z  e lő á l l í tá s i  k ö l t s é g e k  n ö v e ­
k e d é s e  m i a t t  —  v á ls á g o s  id ő s z a k o t  é l t e k  á t ,  e z é r t  m i n ­
d e n  t a g t á r s u n k n a k  s z ív é n  k e l le n e  v is e ln ie  a  la p o k  s o r ­
s á t .
A  v e z e tő s é g i  ü lé s  t o v á b b i  r é s z é b e n  a z  198 0 . I V .  n e ­
g y e d é v  g a z d a g  r e n d e z v é n y p r o g r a m já r ó l ,  a  S e lm e c b á ­
n y á i  s í ro k  á p o lá s á r ó l ,  a z  o k t a t á s i  b i z o t t s á g  f e lm é rő  
m u n k á j á r ó l  e s e t t  sz ó . /
A  v e z e tő s é g i  ü lé s t  g y á r l á to g a t á s  z á r t a ,  a  r é s z tv e v ő k  
n a g y  e lism e ré s s e l  s z ó l ta k  a  l á t o t t a k r ó l .
' В . К
Űj vezetőséget választott az Öntödei 
Szakosztály csepeli csoportja
A  C se p e l M ű v e k  M T E S Z - s z e rv e z e té n  b e lü l  m ű k ö d ő  
tu d o m á n y o s  e g y e s ü le te k  v e z e tő s é g v á la s z tó  ta g g y ű l é ­
s e i t  1980  o k tó b e r é b e n  a  C S M  v e z e tő i  é r t e k e z le t e  á l t a l  
j ó v á h a g y o t t  p r o g r a m  s z e r in t  s z e r v e z té k  m e g . A z  ö n tő  
s z a k e m b e r e k  v e z e tő s é g v á la s z tó  t a g y ű l é s ü k e t  o k tó b e r  
9 -é n  t a r t o t t á k  a  C SM  m ő s z a k i  k lu b j á b a n .
A z  e ln ö k s é g b e n  h e ly e t  f o g la l t a k  :
V arga K áro ly , a  C S M V A  M S Z M P  P B  k é p v is e lő je ,  
R ausch  Lajos, a  C SM  M T E S Z  t i t k á r a ,
B u zá n szky  A lb in ,  a  C S M V A  ig a z g a tó ja ,
R u m p f László, a  C S M V A  s z e m é ly z e t i  é s  t a n u l m á n y i  
o s z t á ly á n a k  v e z e tő je ,
Ősire Is tv á n ,  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  c s e p e l i  c s o p o r t ­
j á n a k  e ln ö k e  és
D udás G yula, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  c s e p e l i  c s o p o r t ­
j á n a k  t i t k á r a .
A  v e z e tő s é g v á la s z tó  ta g g y ű lé s  e ln ö k é n e k  R u m p f  
László t v á l a s z t o t t á k  m e g , a k i  m e g n y i tó  b e s z é d é b e n  
r ö v id e n  é r t é k e l t e  a  h e ly i  c s o p o r t  23 é v e s  m u n k á j á t ,  
m a jd  i s m e r t e t t e  a  n a p i r e n d e t .
E z t  k ö v e tő e n  D udás G yula  t i t k á r  b e s z á m o l t  a  v e z e ­
tő s é g  h a té v e s  m u n k á j á r ó l .  A z  e r e d m é n y e k  m e l le t t  k i ­
t é r t  a  h iá n y o s s á g o k r a  is. A  b e s z á m o ló t  v i t a  k ö v e t t e ,  
a m e ly b e n  r é s z t  v e t t  B a rá z A n d rá s, B u zá n szky  A lb in , 
Ősire Is tv á n , dr. M a r ja i  E rnő , R ausch  L a jos, S zikora  
Já n o s , V arga K á ro ly  é s  dr. Vörös Á rpád .
A  ré g i  v e z e tő s é g  a z  ú j  v e z e tő s é g  ré s z é re  j a v a s l a t o k a t  
d o lg o z o t t  k i :
1. A  h e ly i  c s o p o r t  25 . é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l  n a g y -  
e n d e z v é n y t  k e l l  s z e r v e z n i .  A z  Ö n tö d e  e g y  s z á m á t  ez  a l ­
k a lo m b ó l  ö n á l ló  c s e p e l i  c é l s z á m k é n t  k e ll  m e g je le n te tn i .
2 . B iz to s í t a n i  k e ll  a  f i a t a l o k a t  s z e rv e z ő  m u n k a b i ­
z o t t s á g b a n  r é s z t  v e v ő  f i a t a l o k  a k t í v  m u n k á j á t  a  h e ly i  
c s o p o r to n  b e lü l  is.
3. F o l y t a t n i  k e ll —  s e z á l ta l  h a g y o m á n y  je l le g ű v é  k e ll 
t e n n i  —  a z  ö n tö d e i  f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m  m e g t a r t á s á t  
C s e p e le n .
4 . F e j l e s z te n i  k e l l  a  c s e p e l i  M T E S Z - e n  b e lü l  m ű k ö d ő  
h e ly i  c s o p o r to k k a l  a  s z a k m a i  é s  s z e m é ly i  k a p c s o l a to k a t .
5 . T o v á b b r a  is  v á l l a ln i  k e l l  a z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k e t  
k a r b a n t a r t ó k  o r s z á g o s  je l le g ű  to v á b b k é p z ő  t a n f o ly a ­
m á n a k  s z e r v e z é s é t .
6 . B ő v í t e n i  k e ll  a  h a z a i  t a p a s z t a l a t e s e r e - u t a k  s z á m á t  
a z  a lk a l m a z o t t  te c h n o ló g iá k ,  s z a k m a i  t a p a s z t a l a t o k  e l ­
s a j á t í t á s a  é rd e k é b e n .
7. B iz to s í t a n i  k e ll , h o g y  a  h e ly i  c s o p o r t  t a g j a i  m in d e n  
é v b e n  n é g y  s z a k c ik k e t  í r j a n a k  a  s z a k la p o k b a .
8 . A  h e ly i  c s o p o r t  r é s z é re  é v e n te  le g a lá b b  h a t  e s e tb e n  
e lő a d á s o k a t ,  b e s z á m o ló k a t  c é ls z e rű  t a r t a n i .  N ö v e ln i  
k e ll a  r é s z tv e v ő k  s z á m á t .
9. N ö v e ln i  k e ll a  s z o c ia l i s ta  b r ig á d o k  é s  a  K I S Z - ta g o k  
r é s z é re  s z e r v e z e t t  e lő a d á s o k ,  k lu b ta lá lk o z ó k  s z á m á t .
10. A k t iv iz á ln i  k e ll a  s z a k e m b e r e k e t  a z  E g y e s ü le t  és 
a  h e ly i  c s o p o r t  m u n k á j á b a n .
11. M e g  k e ll ő r iz n i  a  h e ly i  c s o p o r t  je le n le g i  l é t s z á m á t .
12. A  v e z e tő s é g e n  b e lü l  e l k e l l  é r n i ,  h o g y  a  m u n k a ­
v é g z é s  e g y e n lő e n  ö s z tö n ö z z e  a z  e g y é n e k e t ,  n ö v e lv e  a  
k o l l e k t í v  v e z e té s  h a t é k o n y s á g á t .
A  h o z z á s z ó lá s o k r a  D u d á s  G y u la  a d t a  m e g  a  v á la s z t .  
A  j a v a s l a t o k a t  a  j e le n le v ő k  e g y h a n g ú la g  e l f o g a d tá k . - 
Ä  je lö lő  b iz o t t s á g  n e v é b e n  Szöböllődi A n ta l  t e t t  j a ­
v a s l a t o t .  A z  e lő te r j e s z té s  a l a p j á n  a  je le n le v ő k  m e g v á ­
l a s z t o t t á k  a z  ú j  v e z e tő s é g e t  é s  a  c s e p e l i M T E S Z - k ü l-  
d ö t t e k e t  a z  e lk ö v e tk e z ő  ö té v e s  id ő s z a k r a .
A  c s e p e l i  c s o p o r t  m e g v á l a s z t o t t  v e z e tő s é g e  :
E ln ö k :  Ősire Is tv á n
T i t k á r :  D udás G yula
S z e rv e z ő  t i t k á r :  T akács N ándor
V e z e tő s é g i  t a g o k :  F iiko r  János, K elem enné M árton  
A n n a , M oskola  Á rp á d , R a d n a i M ih á ly , S á rkö z i  
G yörgy, S teer A n ta l.
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C se p e li M T E S Z - k ü ld ö t te k :  R em én y i M árton , Sebők  
M ih á ly , T akács N ándorné, dr. Vörös Á rpád .
A  t a g s á g  n e v é b e n  R u m p f  L á s z ló  e ln ö k  k í v á n t  jó  m u n ­
k á t  a  m e g v á l a s z to t t  v e z e tő s é g n e k .
Csire Is tv á n
Öntők és mintakészítők közös klubtlélul á i i ja  
az LKM-ben
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é s  a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o s z ­
t á l y  k ö z ö s  d ió s g y ő r i  h e ly i  c s o p o r t j á n a k  ö n tő  és m in ta -  
k é s z í tő  s z a k e m b e r e i  198 0 . s z e p te m b e r  3 0 -á n  k lu b d é lu ­
t á n t  r e n d e z te k .
A  t é m a i r á n y í t ó  e lő a d á s t  Regdon Im re ,  a  M in ta k é s z í tő  
Ü z e m  v e z e tő je  t a r t o t t a .  A  g a z d a s á g o s s á g  i r á n y á b a  h a tó  
k ö v e tk e z ő  f o n t o s a b b  t é m á k k a l  f o g la lk o z o t t :
—  a  m in ta k é s z í t é s r e  a lk a lm a s  f a a n y a g o k  b e s z e r z é s é n e k  
le h e tő s é g e ,
—  j a v a s l a t  a  h u l l a d é k  c s ö k k e n té s é r e ,  a  k ih o z a t a l  j a v í ­
t á s á r a ,
—  a  h e ly e t t e s í t ő  a n y a g o k  és e z e k  e lő n y e ,
—  b o n t o t t  f a a n y a g o k  é s  s z e r e lv é n y e k  ú j r a f e lh a s z n á lá ­
s á n a k  le h e tő s é g e i .
A z  e lő a d á s t  k ö v e tő  h o z z á s z ó lá s o k b a n  t o v á b b i  j a v a s ­
l a to k ,  h a s z n o s  r é r z l e t e k  h a n g z o t t a k  e l a z  a n y a g f e lh a s z ­
n á lá s i  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n té s é r e  v o n a tk o z ó a n ,  b e le é r tv e  
a z  ö n tö d é i  és a  m in ta k é s z í tő  te c h n o ló g ia  e g y r e  s z o r o ­
s a b b  k a p c s o l a t á t  is.
K ü lö n ö s e n  f ig y e le m re  m é l tó a k  a z o k  a z  é s z r e v é te le k ,  
a m e ly e k  a  K o m b in á l t  A c é lm ű  ö n tő s z e r e lv é n y e in e k  
g y á r t á s á v a l ,  a z  a z o k h o z  s z ü k s é g e s  m in ta k é s z le t e k  t a r ­
tó s  k iv i te l b e n  v a ló  e lk é s z í té s é v e l  k a p c s o l a tb a n  h a n g ­
z o t t a k  el.
M o ln á r Józse f
Főiskolai hírek
A z N M E  K o h ó -  é s  F é m ip a r i  F ő is k o la i  K a r á n  a z  
1 9 7 9 — 80. t a n é v b e n  12 h a l lg a tó  s z e r z e t t  ö n tő  ü z e m m é r ­
n ö k i o k le v e le t :
B e n d á s z  E r n ő  
D o b o s  I s t v á n  
F e t t e r  L ő r in c  
F o d o r  L á s z ló  
H á r s  P é t e r  
M a r to n  E n d r e
P á r i z s  M a r g i t  
R a j n a i  G á b o r  
R o m a n e k  I s t v á n  
S á r i  G y u la  
S z ű c s  L á s z ló  
V ir á g  L á sz ló
A z á l la m v iz s g a  jú n i u s  2 6 -á n  v o l t ,  a  v iz s g a b iz o t t s á g  
e ln ö k e  dr. N á n d o ri Q yula  t a n s z é k v e z e tő  e g y e te m i  t a n á r ,  
t a g j a i :  H am m er Ferenc  v e z é r ig a z g a tó ,  dr. H orváth  
Ferenc  v e z é r ig a z g a tó ,  dr. Vörös Á rp á d  m ű s z a k i  ig a z g a tó  
é s  K ová ts M ik ló s  fő is k o la i  a d ju n k t u s  v o l t a k .  A  b i z o t t ­
s á g  n e v é b e n  a z  e ln ö k  m e g e lé g e d é s é t  f e j e z te  k i  a  je lö l te k  
f e lk é s z ü l ts é g é t  i l le tő e n .
A  n y á r i  k ö te le z ő  te r m e lé s i  g y a k o r l a t o t  a  h a l l g a tó k  az  
o r s z á g  k ü lö n b ö z ő  v á l l a l a t a in a k ,  in t é z m é n y e in e k  ö n t ö ­
d é ib e n  t ö l t ö t t é k :
L A M P A R T  Z IM  K e c s k e m é t i  K á d g y á r a  10 fő
M o s o n m a g y a r ó v á r i  F é m s z e r e lv é h y g y á r  6 fő
D u n a i  V a s m ű  2 fő
Á lla m i P é n z v e r ő  2 fő
K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é lö n tö d e  1 fő
V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  1 fő
I k l a d i  I p a r i  M ű s z e r g y á r  1 fő
M Á V  L a n d le r  J e n ő  J á r m ű j a v í t ó  1 fő
K é t  h a l lg a tó  c s e r e k é p p e n  a z  N D K - b a n ,  R ie s á b a n  v o l t  
te r m e lé s i  g y a k o r la to n .
E z  v o l t  a z  e lső  e s e t ,  a m ik o r  a  h a l l g a tó k  a  F ő is k o lá tó l  
t á v o l i  ü z e m e k b e n  d o lg o z ta k ,  c s u p á n  a z  ü z e m i s z a k e m ­
b e r e k  f e lü g y e le te  a l a t t .  A  k ís é r le t  s i k e r ü l t ,  m e r t  a  h a l l ­
g a tó k  m i n d e n ü t t  m e g á l l t á k  h e ly ü k e t ,  a m i t  a  v á l l a l a t o k  
é r té k e lő  le v e le i  b i z o n y í t a n a k .  A  L A M P A R T  Z IM  Z o ­
m á n c  c ím ű  ü z e m i  l a p j a  e z t  í r t a :  , ,Ö r ü lü n k  a n n a k ,  h o g y  
a  f ő i s k o la  h o z z á n k  i r á n y í t o t t a  ö n ö k e t .  J ó  le n n e , h a  a  
jö v ő  n y á r o n  is  h o z z á n k  j ö n n é n e k . . . ”  
v K ö s z ö n jü k  a  h a l l g a tó k  p é ld á s  h e ly t á l l á s á t  é s  a z  ü z e m i 
v e z e tő k  s e g í tő k é s z  t á m o g a t á s á t .
*
A z 1 9 8 0 — 8 1 -es  t a n é v r e  17 e ls ő é v e s  ö n tő á g a z a to s  
h a l l g a tó t  i s k o lá z t a k  b e , e z e k  a  t a n é v  m e g k e z d é s e  e lő t t  
e g y h e te s  f e lk é s z í tő  tá b o r o n  v e t t e k  r é s z t ,  m a jd  b e m u ­
t a t t á k  n e k ik  a  F ő is k o lá t .
A  h a g y o m á n y o s  b a l e k o k t a t á s  k e r e t é b e n  a z  e ls ő é v e s  
h a l l g a tó k  m e g is m e r k e d n e k  a  k o h á s z h a g y o m á n y o k k a l ,  
ré g i  k o h á s z d a lo k k a l ,  h o g y  m a jd  a  s ik e re s  v iz s g a  u t á n  a  
b a le k a v a tó  s z a k e s té ly e n  f e l a v a th a s s á k  ő k e t .
*
A  fő is k o la  o k t a t ó i  k ö z ü l  K ová ts M ik ló s  é s S z í j  Zoltán  
a d ju n k t u s o k  r é s z t  v e t t e k  B r n ó b a n  a  F O N D E X  ’80 
ö n té s z e t i  k iá l l í t á s o n .  A z  e z t  m e g e lő z ő  k o n f e r e n c ia  p r o g ­
r a m já b a n ,  a m e ly  a  s z á m í t á s t e c h n ik a  ö n té s z e t i  a l k a l ­
m a z á s á v a l  f o g la lk o z o t t ,  s z e r e p e l t  S z íj Z o l t á n  é s  s z e r z ő ­
t á r s a i  e lő a d á s a  is.
S z . Z .
Beszámolók külföldi konferenciákról
Osztrák öntönapok
A z  O s z t r á k  Ö n tő  S z a k e m b e r e k  E g y e s ü le t e  (V Ö G ), 
a z  O s z t r á k  Ö n té s z e t i  I n t é z e t  é s  a  G y a k o r la t i  Ö n té s z e t i  
K u t a t á s i  E g y e s ü lé s  s z e r v e z é s é b e n  m á ju s  8— 9 -é n  t a r ­
t o t t á k  m e g  a z  ez  é v i  ö n tő n a p o k a t  L e o b e n b e n .  E g y e s ü le ­
t ü n k t ő l  a  r e n d e z v é n y e n  dr. Vörös Á rp á d  m ű s z a k i  
ig a z g a tó  (C S M V A ) é s  Lantos Is tvá n ,  a  K O G Ë P T E R V  
i r á n y í t ó  te r v e z ő je  v e t t  r é s z t .
A  V Ö G  é v i  k ö z g y ű lé s é t  a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  
E g y e te m e n  m á j u s  8 -á n  t a r t o t t á k  m e g . A z  e ln ö k i  m e g ­
n y i t ó ,  a  k ü lf ö ld i  d e le g á c ió k  ü d v ö z lé s e  u t á n  a  t i t k á r  b e ­
s z á m o l t  a z  e g y e s ü le t  é v i  m u n k á j á r ó l ,  p é n z ü g y i  é s  ü g y ­
v i t e l i  h e ly z e té r ő l ,  m a jd  m e g v á l a s z t o t t á k  a z  ú j  e ln ö k ­
s é g e t .
A z  ö n tő n a p o k  m e g n y i t á s á r a  a z  E g y e te m  n a g y  e lő ­
a d ó te r m é b e n  9 ó r a k o r  k e r ü l t  s o r .  A  n y o lc  o r s z á g  154 
v á l l a l a t á tó l ,  in t é z e té t ő l  j ö t t  27 2  r é s z tv e v ő t  K a ri  
V ejska l p é n z ü g y i- k e r e s k e d e lm i  ta n á c s o s  k ö s z ö n tö t t e ,  
m a j d  m e g k e z d ő d te k  a z  e lő a d á s o k .
D é lb e n  dr. J . Gzikel, a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e ­
t e m  Ö n té s z e t i  T a n s z é k é n e k  p r o f e s s z o r a  m e g n y i to t t a  
,,A  m é r é s - ,  v e z é r lé s -  é s  s z a b á ly o z á s t e c h n ik a  a z  ö n té s z e t -  
b e n ”  c. k i á l l í t á s t ,  a h o l  a  k iá l l í tó k  m ű s z e r e k k e l ,  m i n t a ­
d a r a b o k k a l  é s  p r o s p e k tu s o k k a l ,  b e r e n d e z é s ü k e t ,  e l j á ­
r á s u k a t  i s m e r t e tő  p u b l i k á c ió k k a l  v e t t e k  r é s z t .
D é lu tá n  k é t  s z e k c ió b a n  f o l y t a t ó d o t t  a  tu d o m á n y o s  
ü lé s s z a k . E s t e  a  p o lg á r m e s t e r  a d o t t  f o g a d á s t  a  r é s z t ­
v e v ő k  t i s z t e le t é r e .
M á s n a p  re g g e l t a r t o t t a  m e g  a  G y a k o r la t i  Ö n té s z e t i  
K u t a t á s i  E g y e s ü lé s  28 . k ö z g y ű lé s é t .  E z z e l  p á r h u z a ­
m o s a n  f o l y t a t ó d o t t  a  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k , m e ly  d é l ­
b e n  dr. F . S ig u t,  a  V Ö G  e ln ö k é n e k  z á r s z a v á v a l  é r t  
v é g e t .
D é lu t á n  a  r é s z tv e v ő k  s z á m á r a  l e h e tő s é g e t  b i z to s í ­
t o t t a k  a z  O s z t r á k  Ö n té s z e t i  I n t é z e t  m e g te k in té s é r e .
A z  ö n tő n a p o k o n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  
e l :
B ohunovsky , G.— Czikel, J .  (A ) :  A  h o m o k je l le m z ő k  fe l ­
é p í té s e  é s  ö ss z e fü g g é se
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A  s z i ta e le m z é s  m a t e m a t ik a i - s t a t i s z t i k a i  k ié r té k e lé s e  
m e g a d j a  a z  Ö n tö d e i  h o m o k  dm  k ö z e p e s  á t m é r ő j é t  és 
a  lo g  n o r m á l i s  e lo s z lá s  S A  s z ó r á s á t .  E  k é t  je lz ő s z á m  
h e ly e t t e s í t e n i  t u d j a  a  s z u b j e k t í v  k r i t é r i u m o k a t ,  m in t  
a z  M K  k ö z e p e s  s z e m c s e n a g y s á g  é s  a  GO e g y e n le te s s é g i  
fo k , d e  S A  é s  GG k ö z ö t t  r e c ip r o k  ö s s z e fü g g é s  v a n .  
H o g y h a  a  lo g  n o r m á l i s  e lo s z lá s  a z  ö n tö d e i  h o m o k n á l  
f e n n á l l ,  a  je l le m z ő k  a  dm /C  v is z o n y b a  e g y e s í th e t e k ,  
a h o l  C  a  d m /S A  é s  d W /A G  k o o r d i n á t a  k ö z ö t t i  t á v o l s á g .  
S o k  i s m e r t  k v a r c h o m o k  a d a ta i  é s  a  m o d e l lk í s é r le te k  
ig a z o l tá k  e n n e k  a z  é r t é k e lé s i  m ó d s z e r n e k  a z  a lk a lm a z ­
h a tó s á g á t .
B ernd t, H .  (D ) :  Ú j le h e tő s é g e k  a  h o m o k e lő k é s z í té s b e n  
é s  a  m in ő s é g  b iz t o s í t á s á b a n
A z a g y a g k ö té s ű  fo r m á z ó h o m o k  e lő k é s z í té s e  a z  u tó b b i  
é v e k b e n  je l e n tő s e n  t o v á b b f e j l ő d ö t t .  B iz o n y á r a  n a g y  
l e n d ü l e t e t  a d o t t  e h h e z  a  n a g y n y o m á s ú  fo r m á z á s ,  a m e ly  
n a g y o b b  k ö v e te l m é n y e k e t  t á m a s z t  a  f o r m á z ó h o m o k k a l  
s z e m b e n . A  k e v e r é s i  t e c h n o ló g ia  t r e n d j e  a z  ö r v é n y l ő ­
k e v e r ő  fe lé  m u t a t :  a  h o m o k  ú t j a  r ö v id e b b  le sz , e z é r t  
n a g y o b b  a  h ő te r h e lé s ,  s  a  h ű té s  n e m  k e r ü l h e tő  e l. A z  e l ­
s z í v o t t  p o r  s o k  h a s z n o s í th a t ó  r é s z t  t a r t a l m a z .  M á s  r é s z rő l 
a  h o m o k  v i s s z a já r a t á s a  h ib a je le n s é g e k e t  o k o z h a t .  
A  k ö z e l jö v ő  f e l a d a t a  a  f o l y a m a t s z a b á ly o z o t t  e lő k é s z í té s  
m e g o ld á s a .
Caspers, K .  H .  (D ) : K o r s z e r ű  m u n k a s z e r v e z é s  e g y  m o t o r ­
ö n tv é n y e k e t  g y á r t ó  v a s ö n tö d e  p é ld á j á n  b e m u t a t v a
A  m u n k a s z e r v e z é s  a z  ö n tö d é k b e n  n a p o n t a  je l e n tk e z ő  
f e l a d a t .  M in t  a  t ö b b i  ip a r á g b a n ,  i t t  is  a  m u n k a r e n d e t  
a  m u n k a e r ő h e ly z e t  é s  a  t e c h n i k a  v á l to z ó  k ö r ü lm é n y e i ­
h e z  k e l l  ig a z í ta n i .  A z  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á t  a  h a tv a n a s  
é v e k ig  e ls ő d le g e s e n  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i  m e g f o n to lá s o k  
h a t á r o z t á k  m e g . A z  u t ó b b i  é v e k b e n  á t h e l y e z ő d ö t t  a  
s ú l y p o n t  a  s z e r v e z é s te c h n ik á r a .  I t t  f ig y e le m b e  v e s z ik  
a z  e r g o n ó m ia i  k é r d é s e k e t ,  a  m u n k a  s t r u k t ú r á j á t ,  és 
a  s z e m é ly i  v e z e té s t .  A z  e lő a d ó  e g y  m o to r ö n tv é n y e k  
ö n té s é r e  l é t e s í t e t t  ú j  ö n tö d e  p é ld á j á n  m u t a t t a  b e ,  h o ­
g y a n  l e h e t  e r e d m é n y e s e n  e g y e s í te n i  e z e k e t  a  s z e m p o n ­
t o k a t .
K och, P . ( C H ) :  M é ré s , v e z é r lé s ,  s z a b á ly o z á s  é s  r e p r o d u ­
k á lá s  a  n y o m á s o s  ö n tö d é k b e n
A  n y o m á s o s  ö n tö d é b e n  a  s o k fé le  ö n tv é n y  m i a t t  t ö b b  
m i n t  50  ö n té s i  p a r a m é t e r t  k e l l  k é z b e n  t a r t a n i .  M e g fe le lő  
m é r ő b e r e n d e z é s e k k e l  a z  e g y e s  ö n tő g é p e k e t  b e  l e h e t  
m é r n i ,  é s  e l le n ő r iz n i  l e h e t  a z  ö n té s i  f o l y a m a to t .  A  n y o ­
m á s o s  ö n tő g é p e k  ú j  g e n e r á c ió ja  le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  
e z e k  e l le n ő r z é s é t ,  v e z é r lé s é t  é s  s z a b á ly o z á s á t  k ö z p o n to ­
s á n  v é g e z z ü k , és íg y  r e p r o d u k á lh a t ó  t u l a jd o n s á g ú  
n y o m á s o s  ö n tv é n y e k e t  k a p ju n k .
Porep, L . ( D ) :  V a s  a l a p ú  ö n tv é n y e k  g r a v i tá c ió s  k o k il la -  
ö n té s e
A  k o k i l la ö n t v é n v  je l le m z ő i  a  n a g y o n  jó  m e g írn in k á l-  
h a tó s á g ,  a  f e lü le t i  k e z e lé s re  v a ló  a lk a lm a s s á g ,  a  tö m ö r  
s z ö v e t s z e r k e z e t ,  s  e z é r t  e z e k e t  a z  ö n tv é n y e k e t  e ls ő s o r ­
b a n  a  j á r m ű - ,  a .  h id r a u l i k a i ,  a z  e l e k t r o t e c h n ik a i  ip a r  
h a s z n á l j a  fe l . A z  e lő a d ó  ö s s z e h a s o n l í to t ta  a  k o k i l lá b a  
é s  a  h o m o k b a  ö n t ö t t  le m e z -  és g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é ­
n y e k  s z ö v o t s z e r k e z e té t .  A  te c h n o ló g ia i  t u l a jd o n s á g o k  
k ö z ü l  a  k i t ű n ő  f o r g á c s o lh a tó s á g  e m e lh e tő  k i .  A  k o k il la -  
ö n té s t  -—  a  c s e k é ly  e m is s z ió s  é s  im m is s z ió s  p r o b l é m a  
m i a t t  —  a  k ö r n y e z e t e t  n e m  s z e n n y e z ő  e l j á r á s o k h o z  
l e h e t  s o ro ln i .
Schock, D . (C H ) : G ö m b g r a f i to s ,  s z i l íc iu m s z e g é n y  ö n t ö t t ­
v a s
A s z i l íc iu m  a  v a s ö n t v é n y  m e t a l l u r g i á j á t  e r ő s e n  b e ­
f o ly á s o l ja .  G r a f i to s í tó  h a t á s a  m e l l e t t  lé n y e g e s  m é g , 
h o g y  a  f e r r i t e t  r id e g g é  te s z i .  A  g ö m b g r a f i to s  f e r r i t e s  
ö n t ö t t v a s  s z i lá r d s á g á t ,  s z ív ó s s á g á t  é s  v e z e tő k é p e s s é g é t  
a  s z i l íc iu m  s e g í ts é g é v e l  l e h e t  b e fo ly á s o ln i .  A m íg  a  n o r m á l  
ö tv ö z e t  s z i l í c iu m ta r t a lm a  2 — 3 %, a d d ig  a  h id e g s z ív ó s  ö n ­
t ö t t v a s  s z i l í c iu m ta r t a lm a  c s e k é ly ,  ö s s z e té te le  m e g k ö z e ­
l í t i  a  t e m p e r ö n t v é n y é t .  A  s z i l íc iu m s z e g é n y  g ö m b g r a f i ­
to s  ö n t ö t t v a s  s z ív ó s s á g á t  —10 0  °C  a l a t t  is  m e g ő rz i.  
Benepke, T h .  (D ) : S z i l íc iu m - k a r b id  a z  in d u k c ió s  é s  
a  k u p o ló k e m e n c é b e n
A z  e lő a d á s  a  k ö v e tk e z ő  té m a k ö r r e l  f o g la lk o z o t t  : 
a  S iC  e lő á l l í tá s a ;  a  m e t a l l u r g i a i  S iC  fo g a lm a ;  s z i l íc iu m -  
k a r b i d  id o m k ö v e k ;  k a r b o n iz á lá s  é s  s z i l ic íro z á s  m e t a l ­
l u r g ia i  s z i l í c iu m - k a r b id d a l ;  a  S iC  e l le n á l ló k é p e s s é g e  
o x id á ló  a tm o s z f é r á b a n  1 5 0 0  °C  f e l e t t ;  a  S iC  d e z o x id á -
c ió s  h a tá s a ;  a  S iC  b e o ltó  h a t á s a ;  a  S iC  h a t á s a  a  te m p e r - ,  
a  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y r e . .
K ik a i, P .— B auer, W .— H u m m er, R .  (Á ) : Á tá l l á s  k u p o ló -  
k e m e n c é r ő l  in d u k c ió s  k e m e n c é r e  é s  e z z e l k a p c s o l a tb a n  
a z  ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a in a k  v á l to z á s a
C sa k  k e v é s  a d a t  t a l á l h a t ó  a z  i r o d a lo m b a n  a r r a  n é z v e , 
h o g y  m i ly e n  v á l t o z á s o k  v á r h a t ó k  a z  ö n t ö t t v a s  t u l a j - 
s á g a ib a n ,  h a  a  k u p o ló k e m e n c é r ő l  in d u k c ió s  k e m e n c é r e  
á l l n a k  á t .  Ö s s z e h a s o n l í t o t t á k  a  k ö z é p f r e k v e n c iá s  és 
a  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t  
ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é t  a  h id e g s z e le s  k u p o ló b a n  o lv a s z t o t t  
ö n t ö t t v a s é v a l .  J ó l l e h e t  a  k ü lö n b s é g e k  n e m  v o l t a k  n a ­
g y o k ,  a  k ö z é p f r e k v e n c iá s  k e m e n c e  b iz o n y o s  e lő n y ö k e t  
m u t a t o t t .  M e g h a t á r o z t á k  a z t  a z  o lv a s z tá s i  te c h n o ló ­
g i á t ,  a m e ly  le h e tő v é  te s z i  a  c s e k é ly  f ü r d ő m o z g á s ,  e l le ­
n é re  is a  k a r b o n i z á lá s t  é s  a z  e g y é b  a d a lé k a n y a g o k  k i ­
f o g á s ta la n  b e v i t e lé t .
Glöckler, G. (A ) : A  f o ly é k o n y  v a s  á r a  a z  ö n tv é n y k a l ­
k u lá c ió b a n
I s m é t  b e b iz o n y o s o d o t t ,  h o g y  a  v a s -  é s  a c é lö n té s z e t -  
b e n  a  f o ly é k o n y  fé m  k ö l t s é g e i t  c s a k  f e n n t a r t á s s a l  le h e t  
e g y m á s s a l  ö s s z e h a s o n l í ta n i .  P r o b l é m á t  o k o z  a  v is s z a ­
t é r ő  a n y a g  é r té k e lé s e ,  i l le tv e  a  b e t é t a n y a g  b e s z e rz é s i  
k ö l ts é g e .  A  le g ú ja b b  k a lk u lá c ió s  m ó d s z e r  m e g m u ta t j a ,  
h o g y  e g y  ö n t v é n y  v is s z a té r ő a n y a g - s z ü k s é g le té t  h o g y a n  
k e ll  s z á m í t a n i  a n é lk ü l ,  h o g y  a  r á f o r d í t á s o k  m a g a s a b ­
b a k  le n n é n e k .
Sp a ic , S .  (Y U ) : A z ó n b r o n z h u l la d é k o k  ú j r a f e lh a s z n á ­
l á s á n a k  s z a b v á n y o s í t á s i  p r o b lé m á i
A z  A l, A s , M n , P b ,  F e ,  S i é s  S b  b e f o ly á s á t  v iz s g á l t á k  
a z  ó n b r o n z o k  ö n th e tő s é g é r e ,  a  d e r m e d é s r e ,  a  lu n k e r -  
k é p z ő d é s r e ,  a z  ö n té s i  s z ö v e t r e  é s  a  m e c h a n ik a i  t u l a j ­
d o n s á g o k r a .  A z  e r e d m é n y e k e t  ö s s z e h a s o n l í to t tá k  a  
k i in d u ló a n y a g g a l  é s  a  D I N  1705  s z a b v á n y  á l t a l  e lő í r t  
tu l a jd o n s á g o k k a l .
M u n d o r ff, H . (A ) :  H ő v is s z a n y e r é s  a  k ö n n y ű f é m ö n tö ­
d é b e n  —  e lm é le t  é s  g y a k o r l a t
A z  e n e r g ia m é r le g  e le m z é s e k o r  e ls ő s o rb a n  a z o k r a  az  
e n e r g ia f o g y a s z tó r a  k e l l  r á t a l á l n i ,  a m e ly e k n é l  t e l je s  
e n e r g i a m e g t a k a r í t á s t  l e h e t  e lé r n i  a n é lk ü l ,  h o g y  ez  a z  
ö n tö d e  te r m e lé s é t  c s ö k k e n te n é .  E z u t á n  m e g  k e l l  t a ­
l á ln i  a z o k a t  a z  in t é z k e d é s e k e t ,  a m e ly e k k e l  c s ö k k e n t h e tő  
a z  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s ,  p l .  a  h e t i  m u n k a id ő  b e o s z tá s a  
5 n a p  h e ly e t t  4  n a p r a .  E z e n  in té z k e d é s e k  m e g té te l e  
u t á n  a  h u l l a d é k h ő  v is s z a n y e r é s e  m a r a d  h á t r a .  A  h ő - 
v is s z a n y e r ő k  m e g é p í té s e  m a  m é g  á l t a l á b a n  g a z d a s á g ­
t a l a n ,  d e  h a m a r o s a n  a  n ö v e k v ő  e n e r g i a á r a k  é s  a z  e n e r ­
g i a h o r d o z ó k b a n  m u t a tk o z ó  h iá n y o k  r á k é n y s z e r í t e -  
n e k  b e n n ü n k e t ,  h o g y  a z o k k a l  is  f o g la lk o z z u n k .
K le in , F .  (D ) : A  n y o m á s o s  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k  ö n té s i  
t u l a jd o n s á g a i
A  f o ly é k o n y s á g o t  e g y  á l l a n d ó  k e r e s z tm e ts z e tű  ö n tő -  
c s a t o r n á n  k i f o ly t  o lv a d é k  h o s s z á v a l  d e f in iá l já k .  A  sz e rz ő  
a  k ü lö n b ö z ő  ö n té s i  f e l té t e le k  h a t á s á t  v iz s g á l t a  a  G D - 
A lS i8 C u 3  é s  G D -A lS i7 M g  ö tv ö z e t  f o ly é k o n y s á g á r a ,  é s  
a z  ö n tv é n y e k  s z i lá r d s á g á r a ,  tö m ö r s é g é r e  é s  f e lü le t i  k e ­
m é n y s é g é re .
Gobrecht, I . — N itsche , J .  (D ) :  L é g h ű té s e s  h e n g e r f e je k  
h ő á lló  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e in e k  ö tv ö z e te i
A s z e r z ő k  a  D ie se l-  és O t to - m o to r o k  h e n g e r f e je in e k  
p é ld á j á n  v iz s g á l t á k  a z  a la p a n y a g  k iv á l a s z t á s á n a k  k r i ­
t é r i u m a i t .  ö s s z e h a s o n l í t o t t á k  a z  A lS iC u M g (N i) , 
A lM g S iM n , A lC u N iM g  é s  A lC u N iC o  ö tv ö z e t e k  m e le g ­
s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g a i t .  I s m e r t e t t é k  a  k la s s z ik u s  
h id r o n á l i u m n a k  a z  u to l s ó  é v t i z e d b e n  b e k ö v e tk e z e t t  
f e j lő d é s é t .
H öllen ig , G.— H u m m er, R . (A ) :  A  f é m o lv a d é k o k  g á z ­
ö b l í té s e
K ís é r l e t e k e t  v é g e z te k  k ü lö n b ö z ő  g á z k e v e r é k e k k e l ,  
v iz s g á l t á k  a z o k  h a t á s á t  é s  a  f ü s tg á z - ö s s z e té t e l  v á l t o z á ­
s á t .  A  k ö r n y e z e t s z e n n y e z é s  e lk e r ü lh e t e t l e n ,  e z é r t  a j á n ­
l a to s  t i s z t a  n i t r o g é n t  v a g y  a r g o n t  a lk a lm a z n i .  A  z a ­
v a r ó  s z e n n y e z ő k ,  m i n t  a  n á t r i u m  é s  a  k a lc iu m , 95 % 
n i t r o g é n  é s  5 % R Í 2 k e v e r é k é v e l  t á v o l í t h a t ó k  e l. A  l í ­
t i u m  e l t á v o l í t h a t ó  W . T h u ry  e l j á r á s á v a l  ( o s z t r á k  s z a ­
b a d a lo m ) ,  n i t r o g é n  é s  S F n k e v e ré k é v e l .
K rizm a n , L .  (Y U ) : C s ő f é lg y á r tm á n y o k  f o ly a m a to s  
ö n té s e
A  k o n d o n z á to r e s ö v e k e t  C u Z n  ö tv ö z e t b ő l  a  h a g y o m á ­
n y o s  te c h n o ló g iá v a l ,  a  c s ő b u g a  s a j to l á s á v a l  g y á r t o t t á k .  
K í s é r l e t e t  v é g e z te k  a  c s ő b u g a  h o r i z o n tá l i s  f o ly a m a to s
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ö n té s é r e  e s  e n n e k  t o v á b b m e g m u n k á l á s á r a  h id e g p il-  
g e re z é s se l  é s  h id e g h ú z á s s a l .
K lingenste in , W . (D ) : T e rv e z é s  —  m e g v a ló s í tá s  —  fe l ­
t é t e le k  b iz to s í t á s a
A  f e l té t e le k  b iz to s í t á s a  n é lk ü l  m in d e n  in té z k e d é s  
le h e ts é g e s  e r e d m é n y é n e k  e g y  ré s z e  e lv e s z ik .  A  t e l j e s í t ­
m é n y ,  a  t e r m e lé k e n y s é g ,  a  n y e r e s é g  t a r t ó s  n ö v e k e d é s é ­
h e z  e le n g e d h e te t l e n  a  f e l té t e le k  a k t í v  ̂ b iz to s í tá s a .
Borges, A .— P afjenholz, B .  (D ) :  Á l ta l á n o s  é r v é n y ű  
re g re s s z ió s  e g y e n le t  a  k é z i f o r m á z á s  n o r m a id e jé n e k  
m e g á l l a p í t á s á r a
A  s z e r z ő k  r é s z le te s e n  v iz s g á l t á k  a z  ö n tv é n y e k  g y á r ­
t á s i  m ű v e l e te i t ,  a l a k j á t ,  m é r e té t  s t b . ,  f ig y e le m b e  v é v e  
a  b iz o n y ta la n s á g i  té n y e z ő k e t .  K id o lg o z tá k  a  n o r m a id ő  
s z á m í tá s i  m ó d s z e r é t  é s  e g y e n le té t .
K öllen , K .  (D ) : T e r v e z é s i  s e g í ts é g  a  g y á r t á s e lő k é s z í t é s  
k ia l a k í t á s á h o z
A z ö n tö d é b e n  a  g y á r t á s e lő k é s z í t é s  f e l a d a ta  a  m e g ­
r e n d e lé s  fe ld o lg o z á s a ,  a  k a p a c i t á s  m e g h a t á r o z á s a  és 
a  h a t á r i d ő  f ig y e le m m e l k ís é ré s e . E z e k n e k  a  f e l a d a to k ­
n a k  te l je s í té s é h e z  m e g h a t á r o z t á k  a z o k a t  a  m ó d s z e r e ­
k e t ,  a m e ly e k k e l  a  t e r m e lé s  id ő - é s  k ö l t s é g r á f o r d í tá s a i  
k i s z á m í th a t ó k .  A  n o m o g r a m o k  a l a p j á t  15 n é m e t  v a s -  és 
a c é lö n tő d é  a d a t a i  k é p e z té k .
H eim ann , A .  (D ) :  A u to m a t ik u s  f o r m á z ó b e r e n d e z é s  
r ö v id  t á v ú  g y á r t á s i r á n y í t á s a  k is  é s  k ö z e p e s  s o r o z a t -  
n a g y s á g r a
A z ö n tv é n y e k  m e g fe le lő  la p r a  h e ly e z é s é v e l  k e l l  a  f o r ­
m á z ó b e r e n d e z é s  o p t im á l i s  k ih a s z n á lá s á t  b iz to s í ta n i .  
A  k ö v e tk e z ő  fő  p a r a m é te r e k r e  k e l l  f ig y e le m m e l le n n i :  
a la p a n y a g ,  m i n t a l a p  n a g y s á g a ,  ö n tv é n y t ö m e g ,  m a g -  
s z ü k s é g le t ,  s z á l l í t á s i  h a tá r id ő .
Lantos Is tv á n
Öntészeti irányítástechnikai 
konferencia Brnóban
A  C s e h s z lo v á k  M ű s z a k i- T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t  j ú ­
n iu s  26— 2 7 -é n  k o n f e r e n c iá t  t a r t o t t  B r n ó b a n ,  a m e ly ­
n e k  t á r g y a  a z  ö n té s z e t i  f o ly a m a to k  i r á n y í t á s a  v o l t .  
A  r e n d e z v é n y e n  m a g y a r  r é s z r ő l  G áspár Jó zse f  é s 
D ávid  Z su zsa n n a  (C se p e l V a s -  é s  F é m m ű v e k )  v e t t  
r é s z t .
A  k o n f e r e n c iá n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l :  
Schneider, J i r i  (C S ): A  t e r m e l é s i r á n y í t á s  m a i  h e ly z e te  
é s  a  f e j le s z té s  le h e tő s é g e i  a  c s e h s z lo v á k  ö n té s z e tb e n
A  sz e rz ő  á t t e k i n t e t t e  a z  e lm ú l t  1 5  é v e t ,  a m e ly e t  az  
ö n tö d e i  f o ly a m a to k  n a g y f o k ú  i r á n y í t á s á r a  v a ló  t ö r e k ­
v é s  j e l le m z e t t .  A z  e r e d m é n y e k  ig a z o l tá k  a  v á r a k o z á ­
s o k a t ,  s  ez  a l a p j á n  m e g  l e h e t  h a tá r o z n i ,  h o g y  m e ly  ö n ­
t ö d é k b e n  c é ls z e rű  e z t  a  m u n k á t  f o l y t a t n i .  E h h e z  a z o n ­
b a n  e le n g e d h e te t l e n  a z  a d o t t s á g o k  k o m p le x  e le m z é s e . 
A  v iz s g á la n d ó  fő b b  té n y e z ő k  a  k ö v e tk e z ő k :  a z  ö n tö d é k  
f ö ld r a jz i  e lh e ly e z k e d é s e  é s  je le n tő s é g e ,  a z  ü z e m e k  f e l ­
é p í té s e  é s  r e k o n s t r u k c i ó ja ,  s n e m  u to ls ó  s o r b a n  a z  
i r á n y í t á s i  r e n d s z e r  é s  e n n e k  m e g v a ló s í tá s á n a k  k iv á ­
l a s z tá s a .  A z  e g y e s  i r á n y í tó e g y s é g e k  s z ü k s é g e s s é g é t  é s  
h a t é k o n y s á g á t  a  k ö z v e t l e n  te r m e lé s i  i r á n y í t á s  s z e m ­
s z ö g é b ő l k e ll m e g í té ln i .  E le n g e d h e t e t l e n ,  h o g y  a z  e g y ­
m á s h o z  k a p c s o ló d ó  g y á r t á s i  r é s z f o ly a m a to k a t  e g y  e g y ­
s é g n e k  t e k i n t s ü k .  A z  e lő a d á s  v é g é n  a  s z e rz ő  á t t e k i n t é s t  
a d o t t  a  f e j le s z té s  v á r h a t ó  t e n d e n c iá i r ó l .
K och, M a n fred  (A ) : F P C  -—  e g y  s z a b a d o n  p r o g r a m o z ­
h a t ó  i r á n y í t ó r e n d s z e r  n e h é z ip a r i  ü z e m e k  s z á m á r a
A z  e lő a d ó  e lő s z ö r  ö s s z e f o g la l ta  a z  i r á n y í tó r e n d s z e r r e l  
s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k e t  é s  a  m e g v a ló s í tá s  
le h e tő s é g e i t .  A  s z a b a d  p r o g r a m o z h a tó s á g  a z t  j e l e n t i ,  
h o g y  a  r e n d s z e r  n e m c s a k  e g y  i r á n y í t á s i  f e l a d a th o z  a l ­
k a lm a s  ( e g y u ta s  r e n d s z e r ) ,  h a n e m  a  g y á r t ó t ó l  é s  a  s z a k ­
e m b e r tő l  f ü g g e t le n ü l  m i n d e n  te c h n o ló g u s ,  k o n s t r u k tő r  
s z á m á r a  k ö n n y e n  h o z z á f é r h e tő .  M ik ro p ro c e s s z o ro k  és 
f é lv e z e tő s  t á r o ló k  s e g í ts é g é e l s z a b v á n y o s  é p í tő e le m e k e t  
f e j l e s z te t t e k  k i ,  a m e ly e k  a  k í v á n t  f u n k c ió t  a  t á r o ló b a  
b e v i t t  u t a s í t á s o k n a k  m e g fe le lő e n  r e a l iz á l já k .  A  r e n d ­
s z e r  a u t o m a t i k u s  ö n e l le n ő rz é s s e l  é s  h ib a m e g á l l a p í t á s ­
s a l  d o lg o z ik .
Gehner, Herbert— W en n m a n n , H a n s  (D ) : S z á m í tó g é p e k  
a lk a lm a z á s a  a z  ö n tö d e i  o lv a s z tó m ű v e k b e n
A z a u to m a t i k u s  m é r ő -  é s  i r á n y í tó b e r e n d e z é s e k  é s z ­
s z e r ű  a lk a lm a z á s a  a z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k b e n  le h e ­
t ő v é  te s z i  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s á t  é s  a  m a
/
a n n y i r a  a k tu á l i s  a n y a g -  é s  e n e r g i a m e g ta k a r í t á s t .  A z  o l ­
v a s z t á s i  t e l j e s í tm é n y  á l la n d ó  n ö v e k e d é s é v e l  e g y ü t t  
n ő n e k  a z  a u to m a t i z á lá s s a l  é s  n e m  u to ls ó  s o r b a n  a  fo ­
l y a m a t  e l le n ő rz é s é re  é s  i r á n y í t á s á r a  h i v a t o t t  s z e m é ly -  
ly e l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k  is. A z  e l e k t r o ­
n ik u s  i r á n y í tó b e r e n d e z é s e k k e l  t e h e r m e n t e s í t h e tő  a  k e ­
z e lő s z e m é ly , é s  a  f o ly a m a t  o p t im á l i s a n  i r á n y í t h a t ó .  
K ö z p o n t i  s z á m ító g é p p e l ,  m ik ro p ro c e s s z o ro s  a d a t ­
g y ű j t é s s e l  é s  - f e ld o lg o z á s s a l a  f o l y a m a t  e l le n ő r iz h e tő ,  
é s  b á r m ik o r  in f o r m á c ió  n y e r h e tő  a  p i l l a n a t n y i  á l l a ­
p o t r ó l  ( a n y a g -  é s  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s ,  a  f é m o lv a d é k  
m e n n y is é g e  é s  m in ő s é g e ) .  E z e k  a z  a d a t o k  a z  ö n t ­
v é n y g y á r t á s  te l je s  f o ly a m a t á n a k  o p t im á l i s  i r á n y í t á s á ­
h o z  e le n g e d h e te t l e n e k .
W einberg, H elm u th  ( D ) :  A n y a g -  é s  f o ly a m a te l l e n ő r z é s  a  
v a s ö n tö d é k b e n  m ik r o s z á m í tó g é p e k k e l  t á m o g a t o t t  m é ­
ré s -  é s  a d a t t e c h n ik á v a l .
A z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k b e n  é s  a n y a g f o ly a m o k b a n  a  
tö m e g m é r é s  m e c h a n ik u s ,  e le k t r o m e c h a n ik u s  é s  h ib r id  
m é r ő r e n d s z e r e k k e l  o ld h a tó  m e g . A z  a d a tg y ű j t é s r e  é s  
- f e ld o lg o z á s ra  s z á m o s  ü z e m b iz to s  r e n d s z e r  lé te z ik ,  a m i 
m e g k ö n n y í t i  a  t e r v e k  k id o lg o z á s á t .  A  m ik r o p r o c e s s z o ­
r o k  é s  - s z á m ító g é p e k  k e llő  a l a p o t  n y ú j t a n a k  a z  o lv a s z ­
t á s ,  a  h o m o k e lő k é s z í té s ,  a f o ly é k o n y  fé m  k e z e lé se  é s  fe l- 
h a s z n á lá s a ,  az  ö n tv é n y t i s z t í t á s  é s  - k i s z á l l í t á s  t e r ü le t é n  
a d ó d ó  p r o b lé m á k  m e g o ld á s á h o z . E g y r e  f o n to s a b b  s z e ­
r e p e t  j á t s z ik  a z  e g é sz  ö n t v é n y g y á r t á s b a n  a  m ik r o s z á ­
m í tó g é p e k k e l  t á m o g a t o t t  m é r é s - ,  a d a t -  é s  i r á n y í t á s ­
t e c h n ik a  : k ö z ö s  n e v e z ő re  h o z z a  a  m ű s z a k i  é s  a  g a z d a s á g i  
e lk é p z e lé s e k e t ,  e lő m o z d í t ja  a z  a n y a g -  és e n e r g i a t a k a r é ­
k o s s á g o t  é s  r a c io n a l i z á l j a  a  g y á r tó e s z k ö z - f e lh a s z n á lá s t .  
N evriva , P avel (C S) : T e c h n o ló g ia i  é s  te r m e lé s i  f o ly a m a ­
t o k  d i r e k t  i r á n y í t á s a  m in is z á m í tó g é p p e l .
A  m in is z á m í tó g é p e s  t e r m e lé s i r á n y í t á s  fe j lő d é s e  o ly a n  
u n iv e r z á l i s  s z á m r e n d s z e r  lé t r e h o z á s á h o z  v e z e t e t t ,  a m e ly  
a  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k  i r á n y í t á s á r a  sz é le s  t e r ü l e t e n  
h a s z n á lh a tó .  A z  e lő a d á s  v á z o l t a  a z o k a t  a  fő b b  m ű s z a k i  
é s  g a z d a s á g i  s z e m p o n to k a t ,  a m e ly e k  a  s z á m í t á s t e c h n i ­
k a  i ly e n  a lk a lm a z á s á h o z  f o n to s a k .  E le m e z te  a z  A S R T P  
r e n d s z e r  ü z e m i  b e v e z e té s é n e k  m ó d j a i t  é s  m e g s z e r v e ­
z é s é t .  A z  e lő a d ó  a  c s e h s z lo v á k ia i  k o h á s z a t i  ip a r b ó l  v e t t  
p é ld á k o n  m u t a t t a  b e  a  s z á m ító g é p e s  i r á n y í t ó r e n d s z e r  
a lk a lm a z á s á t .
K o p lik , R adovan  —- Gacek, V lad islav  (C S) : A u to m a t ik u s  
fo r m á z ó s o r o k  i r á n y í t á s a
A z a u to m a t i k u s  f o r m á z ó s o r o k  i r á n y í t á s á r a  a  h a g y o ­
m á n y o s ,  je lfo g ó s  r e n d s z e r t  é s  a  J  P R  12 c s e h s z lo v á k  m i ­
n is z á m í tó g é p e s  i r á n y í t ó r e n d s z e r t  p r ó b á l t á k  k i .  H o s z -  
s z a b b  ü z e m  u t á n  ö s s z e h a s o n l í to t tá k  a  k é t  r e n d s z e r t ,  
é s  é r t é k e l t é k  a  n e h é z  ü z e m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  d o lg o z ó  
s z á m ító g é p e s  i r á n y í t á s t .
R akó  gon, V . G. — Szafronovics, J u .  K .  (S U ) : A z  a u t o m a ­
t i k u s  i r á n y í t á s ú  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  f e j le s z té s e
A z  ö n tö d e i  b e re n d e z é s e k  a u to m a t i k u s  i r á n y í t á s á r a  
e l s ő s o r b a n  a  p r o g r a m v e z é r lő k  é s  a z  e le k t r o n i k u s  p r o g ­
r a m tá r o ló k  jö h e t n e k  s z á m í t á s b a ,  e z e k  k o m p l ik á l t  b e ­
r e n d e z é s e k  e lle n ő rz é s é re  é s  s z a b á ly o z á s á r a  a lk a lm a s a k ,  
m i n t  p l .  a  h o m o k e lő k é s z í tő k ,  f o r m á z ó s o r o k ,  m a g k é s z í tő  
s o r o k , k o k i l la ö n tő  g é p e k  é s  b o n y o lu l t a b b  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e k .  A  lo g ik a i  e le m e k k e l  m e g o l d o t t  e le k t r o n ik u s  
i r á n y í t ó r e n d s z e r e k  o ly a n  b e r e n d e z é s e k  i r á n y í t á s á r a  
h a s z n á lh a tó k ,  a m e ly e k  s z a k a s z o s  ü z e m ű e k ,  d e  a z  a u t o ­
m a t i k u s  s o r o k h o z  k é p e s t  k e v e s e b b  m u n k a f o ly a m a to t  
v é g e z n e k , p l .  a  h o m o k h ű tő k ,  m a g lö v ő  g é p e k ,  n y o m á s o s  
é s  k o k i l la ö n tő  g é p e k .  A  k e v é s  m u n k a f á z i s t  v é g z ő , íg y  
k e v é s  i r á n y í t ó e le m e t  ig é n y lő  b e re n d e z é s e k h e z ,  m i n t  p l .  
a  h o m o k la z í tó k ,  f o r m á z ó g é p e k ,  ü r í tő r á c s o k ,  k o lle rk e -  
v e r ő k  s t b . ,  c é ls z e r ű b b  re lé s  i r á n y í t á s t  a lk a lm a z n i .  
H ila ire , P . (F )  : A z  in f o r m á c ió te c h n ik a  a lk a lm a z á s a  az  
o p t im á l is  a d a g  k is z á m í tá s á h o z
N a p j a in k b a n  e g y re  i n k á b b  e lő té r b e  k e r ü l  a z  a n y a g -  
é s  e n e r g ia k ö l t s é g e k  c s ö k k e n té s e .  U g y a n a k k o r  a z  ö n t ­
v é n y e k  m in ő s é g é t  j a v í t a n i  k e ll . A r r a  tö r e k s z e n e k  t e h á t ,  
h o g y  o ly a n  m ó d s z e r t  t a l á l j a n a k ,  a m e l ly e l  k iv á ló  m in ő ­
s é g ű  t e r m é k e t  a  le g k e d v e z ő b b  k ö lt s é g g e l  l e h e t  e lő á l l í ­
t a n i .  A z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é t  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k  k ö ­
z ü l  a z  o p t im á l i s  e r e d m é n y t  a d ó k a t  c s a k  s z á m ító g é p p e l  
l e h e t  m e g h a tá r o z n i .  A  s z e rz ő  b e m u t a t o t t  e g y  o p t im á ló  
m ó d s z e r t ,  a m e l ly e l  a z  ö n tö d é k  le g k e d v e z ő b b  a d a g ö s z -  
s z e á l l í t á s a  k i s z á m í th a tó .
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A  G F - k o n v e r t e r e s  e l j á r á s  l i c e n c tu la jd o n o s a i  I I I .  k o n ­
f e r e n c iá j u k a t  1979 . o k tó b e r  7— 1 0 -é n  t a r t o t t á k  S c h a ff -  
h a u s e n  m e l l e t t ,  a  G e o rg  F is c h e r  A G  o k ta t ó -  é s  k o n f e ­
r e n c i a k ö z p o n t j á b a n .  A  r e n d e z v é n y e n ,  a m e ly e n  22 o r ­
s z á g b ó l  tö b b  m in t  140  s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t ,  a  k ö v e t ­
k e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l.
B arton , R . ( G B ) :  A z  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n  é s  a  h ő k e z e lé s  
u t á n  f e lh a s z n á la n d ó  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  k a r ­
b o n -  é s  s z i l í c iu m ta r t a lm á n a k  m e g v á la s z tá s a
A  s z e rz ő  s a j á t  é s  m á s o k  k u t a t á s a i  a l a p j á n  b e m u t a t t a  
a  k a r b o n -  é s  s z i l í c iu m ta r t a lo m  k o m p le x  h a t á s á t  az  
e g y e s  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k  f o ly é k o n y s á ­
g á r a ,  lu n k e r k é p z ő d é s é r e , m ik r o s z ö v e té r e  é s  m e c h a n ik a i  
t u l a jd o n s á g a i r a  ( b e le é r tv e  a  k i f á r a d á s i  h a t á r t  é s  a z  ü t ő ­
m u n k á t )  a  l e g f o n to s a b b  té n y e z ő k  ( b e t é t a n y a g o k ,  fa l-  
v a s t a g s á g ,  h ő k e z e lé s )  fü g g v é n y é b e n .  A z  i r o d a lo m b a n  
a j á n l o t t  k a r b o n -  é s  s z i l í c iu m ta r t a lm a k  á l t a l á b a n  c s a k  
m e g h a t á r o z o t t ,  s z ű k  k ö r ű  g y á r t á s i  f e l té t e le k  m e l l e t t  
é r v é n y e s e k ,  íg y  c s a k  d u r v a  t á j é k o z t a t ó  é r t é k n e k  t e ­
k in t h e tő k .
Lange, B .  (D ) : A  k o n v e r t e r e s  e l j á r á s r a  v a ló  á t t é r é s  
o k a i  é s  a z  e d d ig i  ü z e m i  t a p a s z t a l a t o k
A  m e r í t ő h a r a n g o s  e l j á r á s r ó l  m e ta l lu r g ia i ,  g y á r t á s ­
t e c h n o ló g ia i  é s  g a z d a s á g i  o k o k  m i a t t  t é r t e k  á t  a  k o n ­
v e r t e r e s  e l j á r á s r a .  A  2 ,2  to n n á s  k o n v e r t e r h e z  e l e k t r o n i ­
k u s  m é r le g  t a r t o z i k ,  a  k o n v e r t e r  k ö z v e t l e n ü l  e g y  c s a ­
to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  k a p j a  a  f o ly é k o n y  ö n t ö t t ­
v a s a t .  A  2 1 /2  é v e s  ü z e m i  t a p a s z t a l a t o k  ig a z o l tá k  a  
v á r a k o z á s o k a t :  n ő t t  a  t e r m e lé s  é s  a  g y á r t á s  r u g a l m a s ­
s á g a ;  c s ö k k e n t  a  v a s  h ő m é r s é k le tv e s z te s é g e  a  k e z e lé s ­
k o r ,  é s  k is e b b  l e t t  a  h ő m é r s é k le t  s z ó r á s a ;  e l h a g y h a t t á k  
a z  e lő k é n te le n í té s t ,  e n n e k  e lle n é re  -n em  n ő t t  a  m a r a d é k  
m a g n é z iu m t a r t a lo m  s z ó r á s a ;  a z o n o s  m e n n y is é g ű  k e z e ­
lő a n y a g g a l  a  g r a f i t r é s z e c s k é k  a l a k j a ,  n a g y s á g a  é s  s z á m a  
n e m  v á l t o z o t t ;  a  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k  
m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a in a k  s z ó r á s a  c s ö k k e n t ;  l é t ­
s z á m m e g t a k a r í t á s t  é s  k ö l t s é g c s ö k k e n té s t  é r t e k  e l. 
D irhtl, H .— J .  (A ) : A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  h ő ­
k e z e lé s é n e k  a l a p v e tő  k é rd é s e i
A  k ö z e p e s  é s  n a g y  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é n e k  
n a g y  a  je le n tő s é g e ,  m e r t  r e p r o d u k á lh a t ó b b  t u l a j d o n ­
s á g o k a t ,  k e v é s b é  in g a d o z ó  k e m é n y s é g e t ,  jo b b  m e g - 
m u n k á l h a tó s á g o t  b iz to s í t .  A  h ő k e z e lé s  e lő n y e i :  o lc s ó b b  
b e t é t a n y a g ,  o s z t á ly o z a t l a n  v is s z a té r ő  h u l l a d é k  h a s z n á l ­
h a t ó  a  b e té t b e n ,  e g y ik  m in ő s é g  á t a l a k í t h a t ó  a  m á s ik b a ,  
k e v e s e b b  e lle n ő rz é s  s z ü k s é g e s ,  k o k i l lá k  a lk a lm a z á s á v a l  
k e d v e z ő b b  t á p l á l á s  é r h e t ő  e l, jo b b  a  s z i l íc iu m e lo s z lá s . 
H á t r á n y a i :  a  h ő k e z e lé s  k ö lts é g e s ,  r o m lik  a  m é r e t p o n ­
to s s á g ,  a  s z a b á l y o z a t l a n  a tm o s 2 f é r á jú  h ő k e z e lő  k e m e n ­
c é b e n  a z  ö n tv é n y e k  T e v é se d n e k . A  h ő k e z e lé s i  d i a g r a ­
m o k  p o n to s í t á s á v a l  é s  m e g fe le lő  h ő k e z e lő  k e m e n c é k k e l  
v a la m e n n y i  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s m in ő s é g  b e á l l í t h a tó .  
T ö b b  é v e s  t a p a s z t a l a t  s z e r in t  a  v á z o l t  h ő k e z e lé s i  t e c h ­
n o ló g iá v a l  a  G ö v . 4 0  k e m é n y s é g é n e k  k é ts z e r e s  s z ó r á s a  
20  H B - r e ,  a  G ö v . 5 0 -é  25  H B - r e ,  a  G ö v . 6 0 -é  30  H B - r e  
c s ö k k e n th e tő .  .
S ek iguch i, T .  (J )  : A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  f e r r i t e s í -  
té s e  é s  a  k a r b i d o k  e lk e r ü lé s e  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n
K ís é r le te k k e l  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  k is  s z i l íc iu m -  
é s  p e r l i t t a r t a l o m  c s ö k k e n t i  a  r id e g e d é s i  h a j l a m o t ,  a  
n a g y  s z i l íc iu m -  é s  a  k is  m a n g á n t a r t a lo m  c s ö k k e n t i  a  
p r im e r  k a r b i d o k  m e g je le n é s é t ,  a z  o p t im á l i s  c é r iu m ta r -  
t a l o m  0 ,0 1  % k ö r ü l  v a n .  A  k é r g e s e d é s  e lk e r ü lé s é re  
c s ö k k e n te n i  k e l l  a z  ö n tv é n y  le h ű lé s i  s e b e s s é g é t  a  f o r m á ­
b a n ,  a  t ú l h ű l t  v a s a t  a z  e lo s z tó c s a to r n a  v é g é n  v a g y  a  v é ­
k o n y  f a lú  r é s z e k n é l  e l k e l l  v e z e tn i .  A  f o r m a m ó d o s í t á s  
n ö v e l i  a  g r a f i tg ö m b ö k  s z á m á t ,  u g y a n a k k o r  c s ö k k e n t i  
a  v é k o n y  é s  v a s t a g  f a lú  r é s z e k b e n  k iv á l t  g r a f i t  m é r e té ­
n e k  k ü lö n b s é g é t ,  t e h á t  e lő n y ö s  a z  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n  
f e r r i t e s  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á h o z . 
K a rsa y , S t. I .  (C D N ) :  A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  b e ­
ö m lő -  é s  t á p lá ió r e n d s z e r e  é s  m ó d o s í t á s a
A  sz e rz ő  ö s s z e g e z te  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  
m e g v á g á s á n a k  a l a p v e tő  s z a b á l y a i t .  A z  ö n tv é n y e k  t á p ­
l á l á s á t  e rő s e n  b e f o ly á s o l ja  a z  a la p v a s  „ m e ta l l u r g i a i  
m in ő s é g e ” , a m e ly e t  a  k e m e n c e  t í p u s a ,  a  b e té t a n y a g o k ,  
a  b e o l t á s  é s  a  v e g y i  ö s s z e té te l  s z a b  m e g . B e fe je z é s ü l  a  
sz e rz ő  i s m e r t e t t e  a  t á p f e j  n é lk ü l i  ö n té s  s z a b á l y a i t ,  v a l a ­
m i n t  a  n y o m á s o s  tá p f e je k e t .
H ornung , K .  (C H ) :  A  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  m ó d já n a k  
h a t á s a  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é re
U g y a n a b b a n  a z  ö n tö d é b e n  ö s s z e h a s o n lí tó  v iz s g á la ­
t o k a t  v é g e z te k  r á ö n té s e s ,  G a z a i-  é s  G F - k o n v e r t e r e s  k e ­
z e lé s se l . M e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  k e z e lé s  m ó d já n a k  
n in c s  s z e r e p e  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é b e n , 
h a  a z  a la p v a s  m e ta l lu r g ia i l a g  e g y e n é r t é k ű ,  a  k e z e lé s  
u t á n  a  m a r a d é k  m a g n é z iu m ta r t a lo m  a z o n o s  és a  m ó d o ­
s í t á s t  a  k e z e lé s i  m ó d s z e rh e z  ig a z í t j á k .
Stoussavljew itsch , G . —  N ü ss le in , K .  (D ) :  A  s z ü k s é g e s  
m a g n é z iu m -  é s  s z i l í c iu m a d a lé k  m e g h a tá r o z á s a  s z á ip í-  
tó g é p e s  a d a t f e ld o lg o z á s s a l
A  G F - k o n v e r t e r b e ,  m a j d  e z t  k ö v e tő e n  a  f o ly é k o n y  
v a s b a  a d a g o l t  m a g n é z iu m -  é s  s z i l í c iu m h o rd o z ó k , v a l a ­
m i n t  a  k e z e l t  v a s  tö m e g é t  m ik r o s z á m ító g é p p e l  f o ly a m a ­
t o s a n  e lle n ő rz ik .  A z  a d a t o k a t  n a p o n t a ,  h a v o n t a  é s  é v e n ­
t e  é r té k e l ik .
M izu n o , Y .  ( J ) :  K a r b o n iz á l á s  a  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  
a l a t t  G F - k o n v e r t e r b e n
A m e n n y ib e n  a z  a l a p v a s a t  k ü lö n f é le  v a s ö n t v é n y e k ­
h e z ,  v a g y  e r ő s e n  v á l to z ó  f a lv a s ta g s á g ú  g ö m b g r a f i to s  
v a s ö n tv é n y e k h e z  a k a r j á k  e g y s z e r re  h a s z n á ln i ,  a  k a r ­
b o n t a r t a l o m  p o n to s  b e á l l í t á s a  ig e n  fo n to s .  A  G F -k o n -  
v e r t e r b e n  a  v a s  e rő s  k e v e re d é s e  a  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  
a l a t t  e lő n y ö s e n  k ih a s z n á lh a tó  a  k a r b o n iz á lá s h o z .  T ö b b  
é v e s  m e g f ig y e lé s  a l a p j á n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  k e r e ­
k e n  60  m á s o d p e r c e s  r e a k c ió id ő  a l a t t  a  k a r b o n t a r t a lo m  
1 % -k a l is  n ö v e lh e tő  n a g y  t a l á l a t i  b iz to n s á g g a l .  D e  h o g y  
a  h ő m é r s é k le tv e s z te s é g  n e  c s ö k k e n t s e  lé n y e g e s e n  a z  ö n ­
t é s i  h ő m é r s é k le te t ,  c é ls z e rű  a  k a r b o n iz á lá s  m é r t é k é t  
0 ,6  % -ra  k o r l á to z n i .  A k o n v e r t e r b e n  v é g z e t t  k a r b o n i z á ­
lá s  b e o l tó  h a tá s é i ,  e z z e l c s ö k k e n  a  k é r g e s e d é s i  h a j l a n i ,  n ő  
a  g r a f i tg ö m b ö k  s z á m a  és a  f e r r i t e s e d é s .
P ajevié , M . B .  (Y U )  : A  s z ív ó s  ö n tö t t v a s a k  g y á r t á s a  és 
f e lh a s z n á lá s a  J u g o s z lá v iá b a n ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s r a
J u g o s z lá v ia  1 9 7 8 . é v i  6 3 2  0 0 0  t o n n á s  ö n tv é n y t e r m e ­
lé s é b ő l 6 ,1  % v o l t  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y .  A z  e l ­
m ú l t  h á r o m  é v b e n  a  s z i i r k e ö n tv é n y - te r m e lé s  5 ,8  % -os, 
a z  a c é lö n tv é n y - te r m e lé s  1 ,8 %-os é s  a  t e m p e r ö n tv é n y -  
te r m e lé s  0 ,4  % -os n ö v e k e d é s é v e l  s z e m b e n  a  g ö m b g r a f i ­
t o s  v a s ö n t v é n y e k  te r m e lé s e  9 % -k a l n ő t t .  E z  a  te n d e n c ia  
a  j á r m ű - ,  m e z ő g a z d a s á g i  g é p - ,  g é p - é s  v i l la m o s  i p a r  ig é ­
n y e in e k  n ö v e k e d é s é v e l  v á r h a t ó a n  t o v á b b  e m e lk e d ik .  
A  k ö v e te lm é n y e k e t  a  m e g le v ő  é s  é p ü lő  ö n tö d é k  b e r e n ­
d e z é s e in e k  é s  te c h n o ló g iá j á n a k  k o r s z e r ű s í té s é v e l  l e h e t  
c s a k  k ie lé g í te n i .
Lustenberger, H . A .  (C H ) :  A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é ­
n y e k  te r m e lé s é n e k  e d d ig i  é s  jö v ő b e n i  fe j lő d é s e  a z  a c é l- ,  
t e m p e r -  é s  s z ü r k e v a s  ö n tv é n y e k  te r m e lé s é h e z  k é p e s t
A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv ó n y e k  g y á r t á s a  —  a z  1949 . 
é v i  ip a r i  b e v e z e té s tő l  k e z d v e  —  e d d ig  s o s e m  t a p a s z t a l t  
m é r té k b e n  n ö v e k e d e t t .  A  v i lá g o n  a  v a s  a l a p ú  ö n tv é ­
n y e k  10 % -á t a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  te s z ik  k i .  
A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  50  % -á t a  n y o m ó c s ö v e k  és 
c s ő id o m o k , 22  % -á t a  j á r m ű i p a r i ,  16 % -á t a  g é p - ,  6 % -át 
a  k o h á s z a t i  é s  t o v á b b i  6 % -á t a z  e g y é b  ö n tv é n y e k  ö n ­
té s é r e  h a s z n á l já k .  A  v i lá g o n  g y á r t o t t  g ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y e k b ő l  3 5 ,3  % a z  U S A -r a ,  3 0 ,2  % N y u g a t - E u r ó -  
p á r a ,  17 ,6  % J a p á n r a  é s  5 ,1 % a  S z o v je tu n ió r a  e s ik . 
F ü g g e t l e n ü l  a t t ó l ,  h o g y  a  n y o lc v a n a s  é v e k b e n  a z  e n e r ­
g ia k ö l ts é g e k  tö b b é - k e v é s b é  n ő n i  f o g n a k ,  a  g ö m b g r a f i ­
t o s  v a s ö n tv é n y e k  te r m e lé s e  é v e n te  v á r h a t ó a n  5 — 10 %- 
k a i  fo g  n ő n i ,  s  íg y  1 9 8 5 -b e n  k é ts z e r  a n n y i t  fo g  k i t e n n i ,  
m i n t  1 9 7 8 -b a n . E z  a  n ö v e k e d é s  a  s z ü r k e - ,  t e m p e r -  és 
a c é lö n tv é n y e k ,  a  k o v á c s o l t  t e r m é k e k  é s  a  jó v a l  e n e rg ia -  
ig é n y e s e b b  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  r o v á s á r a  fo g  v é g b e ­
m e n n i .  A  v i lá g o n  e d d ig  t ö b b  m i n t  2 m ill ió  t o n n a  jó  
g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y t  g y á r t o t t a k  G F - k o n v e r t e r -  
r e l ,  a  t e r m e lé s  1 9 8 0 -b a n  v a ló s z ín ű le g  m e g h a l a d ja  a  
6 0 0  0 0 0  t o n n á t .
A  k o n f e r e n c ia  m á s o d ik  n a p j á n  a  r é s z tv e v ő k  m e g v i ­
t a t t á k  a  b e té tö s s z e té t e l  h a t á s á t  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s r a ,  a  h ő k e z e lé s  je le n le g i  é s  jö v ő b e n i  s z e r e p é t  a  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n ,  v a la m in t  a  k o n v e r ­
t e r e s  k e z e lé s  s p e c iá l is  p r o b lé m á i t .
A  h a r m a d ik  n a p o n  a  r é s z tv e v ő k  m e g te k in t e t t é k  
S v á jc  e g y ik  je l e n tő s  ö n tö d é j é t ,  a  L u z e r n  m e l l e t t i  Giesse- 
rei E m m enbrücke A G -1, a h o l  e g y  r é s z b e n  a u to m a t i z á l t ,  
h á r o m d im e n z ió s  m o z g á s ú  G F - k o n v e r t e r  ü z e m e l.
K . L .
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M űszaki és gazdasági hírek
Az öntödékben keletkező por és iszap 
megszilárdítása
A z ö n tö d é k b e n  a z  o lv a s z tá s ,  ö n tv é n y t is z t í tá s ,  h o ­
m o k e lő k é s z í té s  s o r á n  p o r  k e le tk e z ik .  E z e k e t  a  h u l l a d é ­
k o k a t  m e g f e le lő  m ó d o n  e l  k e l l  t á v o l í t a n i .  A z  e g y re  s z i ­
g o r ú b b  k ö r n y e z e tv é d e lm i  e lő í r á s o k  a r r a  k é n y s z e r í t ik  
a z  ö n tö d é k e t ,  h o g y  a  k e le tk e z e t t  p o r t  é s  is z a p o t  f e ld o l ­
g o z z á k , tö m ö r í ts é k  é s  s z á l l í th a tó  á l l a p o tb a  h o z z á k . A  
p o r  és a z  is z a p  tö b b f é le k é p p e n ,  g r a n u l á lá s s a l  és p e l le -  
te z é s s e l  a l a k í th a t ó  á t  s z i lá r d  tö m e g g é . A z  a lk a lm a z o t t  
m ó d s z e r  a  h u l l a d é k  ö s s z e té te lé tő l ,  f in o m s á g á tó l  é s  n e d ­
v e s s é g ta r t a lm á tó l  fü g g . A  h a r d h e im i  M a sh inen fabrik  
G ustav  E irich  k ia d v á n y a  e g y  k u p o ló k e m e n c e  o ly a n  p o r ­
le v á la s z tó  b e r e n d e z é s é t  i s m e r te t i ,  a m e ly  a  p o r t  p e l le -  
te z i .  A  p o ro s  g á z  m e n n y is é g e  27 000m :i h , h ő m é r s é k le te  
m a x . 400 °C.
G ie s s e r e i  1980. 20. s z .
Dízelmotor Íorgattyúliáza gömbgrafitos 
Meehanite-öntöttvasbói
A  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k  te l je s í tm é n y é n e k  n ö v e lé s e  
é r d e k é b e n  g y a k r a n  k é s z í t ik  a z  ö n tv é n y e k e t  a  le m e z g ra -  
f i to s  h e l y e t t  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s b ó l .  I l y e n k o r  a  
f o r m á z á s te c h n o ló g iá t  c s a k  k is s é  v a g y  e g y á l t a l á n  n e m  
k e l l  m ó d o s í t a n i ,  íg y  a z  á t á l l á s  m in im á l i s  k ö l t s é g r á f o r ­
d í t á s s a l  m e g v a ló s í th a tó .  E z  t ö r t é n t  a z  1. ábrán  b e m u t a ­
t o t t  12 h e n g e re s  d íz e l m o to r - f o r g a t t y ú h á z z a l  is . A  g ö m b ­
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s r a  v a ló  á t t é r é s t  a  k o m p r e s s z ió  é s  e z ­
á l t a l  a  m o t o r t e l j e s í tm é n y  n ö v e lé s e  t e t t e  s z ü k s é g e s s é . 
A z ö n t v é n y  1 6 8 0 x 1 0 4 0 x 7 1 0  m m  m é r e tű  é s  1626  k g  
tö m e g ű .  A z  ö n t v é n y t  a z  e n k e n b a c h i  (N S Z K ) H eger  & 
M üller  ö n tö d e  g y á r t j a  S F P 5 0 0  m in ő s é g ű  g ö m b g r a f i io s  
M e e h a n i te - ö n tö t t v a s b ó i ,  a m e ly  lé n y e g é b e n  a  m a g y a r  
s z a b v á n y  s z e r in t i  G ö v . 5 0 -n e k  fe le l m e g . A z  ö n t ö t t v a s  
s z a k í tó s z i lá r d s á g a  le g a lá b b  5 0 0  N / m m 2, k é t t iz e d e s  h a ­
t á r a  le g a lá b b  3 2 0  N / m m 2, n y ú lá s a  p e d ig  m in im u m  8 %. 
E b b e n  a  t í p u s s o r o z a tb a n  16 h e n g e re s  f o r g a t t y ú h á z a t  
is  g y á r t a n a k .
M e e h a n ite  P r e s s e m it t .
Vákuumindukciós olvasztó- és öntőberendezés 
különleges ötvözetekhez
A  n ik k e l  é s  k o b a l t  a l a p ú  k ü lö n le g e s  ö tv ö z e t e k e t ,  a z  
e r ő s e n  ö t v ö z ö t t  v a s ö tv ö z e te k e t  é s  a  s z ín r e z e t  v á k u u m -  
k e m e n c é b e n  o lv a s z t j á k  é s  ö n t ik .  E r r e  a  c é lr a  a  h a n a u i  
Leybold-H eraeus G m bH  k ü lö n b ö z ő  v á k u u m k e m e n c é k e t  
f e j l e s z te t t  k i .  A  b e r e n d e z é s e k  m e g o lv a s z t já k  a z  ö t v ö ­
z e t e t ,  é s  a  f o r g ó a s z ta lo n  e lh e ly e z e t t  e g y  v a g y  tö b b  k o - 
k i l l á b a  ö n t ik .  A  v e r t ik á l i s  o lv a s z tó -  é s  ö n tő k a m r á b a n  
v a n  e lh e ly e z v e  a z  in d u k c ió s  k e m e n c e  a  te k e r c c s e l ,  a  
v íz h ű té s e s  á r a m - h o z z á v e z e té s e k k e l  é s  a  b u k t a t ó b e r e n ­
d e z é s . A  k o k i l lá k  k i-  é s  b e r a k á s á h o z  a  f e d é l  v i l la m o s  m o ­
t o r r a l  e lm o z d í th a tó .  A  fe d é l  k i a l a k í t á s a  o ly a n ,  h o g y  a  
le g f o n to s a b b  m u n k a f á z is o k  ( u tá n a d a g o lá s ,  p r ó b a v é t e l ,  
h ő m é r s é k le tm é r é s  s t b . )  a n é lk ü l  e lv é g e z h e tő k ,  h o g y  a  
v á k u u m o t  m e g  k e l le n e  s z a k í ta n i .  A k a m r a  ló g te le n í té s é t  
m e c h a n ik u s  é s  o la jg ő z s u g á r - s z i v a t ty ú k  v é g z ik . A z  o l ­
v a s z tó k e m e n c e  á r a m e l l á t á s á r a  t i r i s z to r o s ,  p á r h u z a m o s  
re z g ő k ö r ö s  á t a l a k í t ó  sz o lg á l.  A z  IS G  t í p u s j e lű  v á k u u m ­
k e m e n c é k  té g e ly é n e k  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  1 ,5 - tő l  12 
to n n á i g  t e r j e d .
S ta h l  a .  B ise n . 1980. 13 . sz.
Pulzáló pneumatikus szállítás
A  s c h o n d o r f i  S o lid s-8yetem -T echn ik  H . J .  L inder  
to v á b b f e j l e s z te t t e  a  r é g ó t a  i s m e r t  n y o m ó ü z e m ű  p n e u ­
m a t ik u s  e l j á r á s t ,  a m e ly  s z e m c s é s  a n y a g o k ,  p l .  h o m o k  
s z á l l í t á s á r a  a lk a lm a s .  A  P u l s - P n e u  e l j á r á s  lé n y e g e , h o g y  
a  f o ly to n o s  a n y a g o s z lo p o t  a  f e l a d ó h e ly e n  s ű r í te t t l e v e g ő -  
im p u lz u s o k k a l  lé g z s á k o k r a  é s  a n y a g d u g ó k r a  b o n t j á k .  
A  lé g z s á k  m i n t  e n e r g ia f o r r á s  h a t  a z  e lő t t e  le v ő  a n y a g d u ­
g ó r a .  A  s z á l l í tó v e z e té k b e  r e lé á l lo m á s o k  v a n n a k  b e ik -
1. ábra. 12 hengeres dízelm otor forgattyúháza  S F P 5 0 0  
göm bgrafitos M eehanite-öntöttvasból
t a t v a ,  e z e k  f e l a d a ta ,  h o g y  a z  a n y a g d u g ó k  e g y m á s tó l  
v a ló  t á v o l s á g á t  b iz to s í t s á k .  A  r e l é á l lo m á s o k a t  m e llé k -  
v e z e té k r ő l  l á t j á k  e l s ű r í t e t t  le v e g ő v e l. A  s z a b á ly o z ó b e ­
r e n d e z é s  c s a k  a k k o r  t á p l á l  b e  j á r u lé k o s  e n e r g i á t  a  s z á l ­
l í tó v e z e té k b e ,  h a  s z ü k s é g e s . E z á l t a l  a  v e z e té k  e ld u g u l á ­
s a  g y a k o r l a t i l a g  k i  v a n  z á r v a .  A  r e lé á l lo m á s o k  m e g o ld ­
j á k  a z t  a  p r o b l é m á t  is , a m e l y e t  a z  e s e t le g e s  á r a m -  v a g y  
lo v e g ő k im a r a d á s  u t á n  a  s z á l l í t á s  m e g in d í t á s a  je l e n t .  
M in d e g y ik  re lé  ú g y  m ű k ö d ik ,  m i n t  e g y  k is  a d ó . M iv e l 
a z  a n y a g o s z lo p  k e z d e t tő l  f o g v a  lé g z s á k o k r a  é s  a n y a g ­
d u g ó k r a  v a n  f e lo s z tv a ,  a  s z ü k s é g e s  s z á l l í tó n y o m á s  s o k ­
k a l  k is e b b ,  m in t  a  n y o m ó ü z e m ű  p n e u m a t ik u s  s z á l l í t á s ­
n á l .  A  k is e b b  s z á l l í tó n y o m ó s b ó l  k i f o ly ó a n  k e v e s e b b  s ű ­
r í t e t t  le v e g ő  s z ü k s é g e s ,  s  c s ö k k e n  a  le v e g ő  e x p a n z ió ja  is . 
E z á l t a l  a  s z á l l í t á s  k ím é le te s e b b  le s z , é s  je l e n tő s e n  c s ö k ­
k e n  a  b e r e n d e z é s  k o p á s a .
U iesse re i 1980. 7. sz.
Egy rendkívüli termikus tulajdonságú anyag
A  f e h é r ,  s e m le g e s  b ó r - n i t r id n e k  r e n d k í v ü l i  t u l a j d o n ­
s á g a i  v a n n a k .  H a ts z ö g ű ,  le m e z e s  k r i s t á l y  s z e r k e z e te  
(2 . ábra) r é v é n  a  g r a f i t  „ k e n ő h a t á s á t ”  m u t a t j a ,  é s  s z i ­
l á r d  á l l a p o tb a n  m é r e tp o n t o s a n  m e g m u n k á lh a tó .  A  k ö ­
z ö m b ö s  é s  r e d u k á ló  a tm o s z f é r á b a n  3 0 0 0  °C -ig , a  le v e g ő n  
1 4 0 0  °C -ig  h ő á l ló .  A  le g tö b b  f é m o lv a d é k ,  s a l a k ,  a  h a lo -  
id s ó k  é s  s z á m o s  ü v e g  n e m  n e d v e s í t i .  Á tü t é s i  s z i lá r d s á g a  
n é g y s z e r  a k k o r a ,  m i n t  az  a lu m ín iu m - o x id é ,  h ő v e z e tő  
k é p e s s é g e  p e d ig  5 00  °C  f e l e t t  m e g h a l a d ja  a  b e r i l l iu m -  
o x id é t .  T ö r ő m o d u lu s a  e lé r i  a  100 M P a - t ,  h ő s o k k á l ló -  
s á g a  k iv á ló .
2. ábra. A  bór-nitrid  kristályszerkezete
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3. ábra. M elegen sajtolt idom ok bór-nitrid  a lapú  Gombatból
A  C arborundum  C om pany L td . á l t a l  k i f e j l e s z te t t  C o m ­
b a t  n e v ű  a n y a g c s o p o r t  a  b ó r - n i t r id  f e ls o ro l t  k iv á ló  t u ­
l a j d o n s á g a i t  h a s z n o s í t j a .  M e le g e n  s a j t o l t  id o m o k  (3 . 
ábra), p o r ,  s z u s z p e n z ió  ( s p r a y ) ,  b e m á r tá s s a l  v a g y  e c s e t ­
t e l  f e lv ih e tő  b e v o n ó a n y a g  f o r m á já b a n  h o z z á k  f o r g a ­
lo m b a .  A C o m b a t  t ö b b e k  k ö z ö t t  in d u k c ió s ,  v á k u u m -  és 
k ö z ö n s é g e s  k e m e n c é k  s z ig e te lé s é re ,  o lv a s z tó té g e ly ­
k é n t ,  ü v e g g y á r i  f o r m á k  k é s z í té s é r e ,  k e n ő a n y a g n a k ,  v i l ­
la m o s  s z ig e te lő a n y a g k é n t  h a s z n á lh a tó .
B IB IS  P r e s s  I n f o rm a t io n
Űj szilárdítóadalék vízüveges 
fonnázókeverékekhez
A  B C I R A  é s  a  B akelite  U K  L td . k ö z ö s  m u n k á j á v a l  
k i f e j l e s z te t t  ú j  s z i lá r d í tó a d a lé k ,  a  C I R A D  m e g k ö n n y í t i  
a  v íz ü v e g e s  fo r m á z ó k e v e r é k e k k e l  v a ló  m u n k á t .  A z  a d a ­
l é k  n ö v e l i  a  k ö té s i  s z i lá r d s á g o t ,  é s  c s ö k k e n t i  a  f o r m á k  
é s  m a g o k  m o r z s a lé k o n y s á g á t .  A z  a d a lé k b ó l  c s a k  k is  
m e n n y is é g  —  á l t a l á b a n  k b .  0 ,7 6  % —  sz ü k s é g e s . E l ő ­
n y e i  a  k ö v e tk e z ő k :  a  s z é n - d io x id d a l  v a ló  e lá r a s z t á s k o r  
m e g g y o r s u l  a  k ö té s ,  a  m a g s z e k r é n y b ő l  k i v e t t  m a g o k n a k  
n a g y o b b  a  s z i lá r d s á g a ,  é s  k e v e s e b b  s z é n - d io x id  is  e lé g  a  
s z i lá r d í tá s h o z .  M iv e l a z  a d a lé k  h a t á s á r a  a  f o r m á z ó k e v e ­
r é k  é r z é k e t le n n é  v á l ik  a  s z é n - d io x id  tú l a d a g o lá s á r a ,  a  
f o r m á k  é s  m a g o k  t á r o lá s a k o r  k is e b b  a  m o r z s o ló d á s  v e ­
s z é ly e . K ü lö n ö s e n  e lő n y ö s ,  a m ik o r  a  f o r m á z ó k e v e r é k  
n a g y o b b  m e n n y is é g b e n  t a r t a l m a z  v íz ü v e g e t .  A  C I R A D -  
o t  t a r t a l m a z ó  f o r m á z ó k e v e r é k n e k  jo b b  a  f o ly é k o n y s á g a ,  
a  m a g o k  tö m ö r e b b e k  é s  s a r k a i  é le s e b b e k ,  íg y  a z  ö n t v é ­
n y e k  t i s z t í t á s a  e g y s z e r ű b b .  A  C I R A D  n i t r o g é n m e n te s ,  
k is  v is z k o z i t á s ú  f o ly a d é k ,  a m e ly  s z a k a s z o s  é s  f o ly a m a to s  
k e v e r ő k h ö z  e g y a r á n t  h a s z n á lh a tó .
I n t e r n .  M od . F o u n d r y  1 9 80 . j ú n iu s — jú liu s
Szerszámbcvonóval összekapcsolt automatikus 
öntvénykivevö
A  n y o m á s o s  ö n té s  te l je s  g é p e s í té s é b e n  k ü lö n ö s e n  a z  
ö n tv é n y e l v é te l  és a  s z e r s z á m b e v o n á s  a u to m a t i z á lá s a  
fe lé  f o r d u l t  a  f ig y e le m . E d d ig  a  k é t  m ű v e l e te t  k ü lö n -  
k ü lö n  b e r e n d e z é s e k k e l  o l d o t t á k  m e g . A z  ö n tv é n y  e lv é ­
te le  n e m  o k o z  n e h é z s é g e t ;  a  fő  p r o b l é m a  a  s z e r s z á m  a u t o ­
m a t ik u s  k e n é s e .
A z  N S Z K - b e l i  Acheson  c é g  D a g  1 0 0 0  j e l ű ,  n a g y  t e l j e ­
s í tm é n y ű  b e v o n ó b e r e n d e z é s e  s z a b a d o n  p r o g r a m o z h a tó ,  
k é t  t e n g e ly  k ö r ü l  m o z g a th a tó  é s  t ö b b  s z ó ró -  é s  le fú v ó -
f e j je l  v a n  e l l á tv a ,  a m e l ly e l  a  le g b o n y o lu l t a b b  s z e r s z á ­
m o k  k e n é s e  is e lv é g e z h e tő .  A  b e v o n ó b e r e n d e z é s  a z  
E x t r a c t o r  ö n tv é n y k iv e v ő h ö z  c s a t l a k o z t a th a t ó .  E l ő ­
n y e i  a  k ö v e tk e z ő k :  o p t im á l i s  le fú v ó -  é s  b e  v o n ó  t e l j e s í t ­
m é n y ;  a z  ö n tv é n y e k  k ü lö n  fő m o z g á s  n é lk ü l  e lv e h e tő k ;  
k is  h e ly e n  e lf é r ;  n e m  s z ü k s é g e s  k ü lö n  v i l la m o s  c s a t l a ­
k o z á s ;  á r a  k e d v e z ő ,  e z é r t  g a z d a s á g o s .
A  h á r o m á g ú  p n e u m a t ik u s  m e g f o g ó s z e rk e z e t  b á r m i ­
ly e n  ö n tv é n y h e z  b e á l l í t h a tó .  A  b e r e n d e z é s  a z  ö n t v é n y t  
v íz s z in te s e n  a  le n g ő c s ú s z d á h o z  s z á l l í t j a .  M ik ö z b e n  a  
c s ú s z d a  k i f o r d u l  é s  a z  ö n t v é n y  a  l á d á b a  v a g y  a  s z á l l í tó -  
s z a la g r a  k e r ü l ,  m e g k e z d ő d ik  a  s z e r s z á m  le f ú v á s a  é s  b e ­
v o n á s a  a  m e g v á l a s z t o t t  p r o g r a m  s z e r in t ,  A  v e z é r lé s  
te l je s e n  a u to m a t i k u s .
G iesse re i 1980 . 1 5 ; lö .  ez.
Űj színhőmérő
A z  Ircon , In c .  (S k o k ie , 111., U S A ) ú j  s z ín h ő m é r ő je  a  
s u g á r z á s  95 % -os c s ö k k e n é s e  e s e té n  is  p o n to s  h ő m é r s é k ­
l e tm é r é s t  te s z  le h e tő v é .  A  M o d lin e  R  t í p u s s o r o z a t  m ű ­
s z e r e iv e l  7 0 0 — 1 4 0 0 , 9 0 0 — 1 6 0 0 , 1 1 0 0 — 2 0 0 0  é s  1 6 0 0 —  
3 6 0 0  °C  h ő m é r s é k le t - t a r to m á n y b a n  l e h e t  m é r n i .  A  m ű ­
s z e r e k  a  h ő m é r s é k le te t  k é t  s z o m s z é d o s  h u l lá m h o s s z ú  
s u g á r  in t e n z i t á s á n a k  v is z o n y á b ó l  h a tá r o z z á k  m e g . P o r ,  
f ü s t ,  k is  m o z g ó  t á r g y a k  ( a m e ly e k  n e m  z á r j á k  e l  t e l j e ­
s e n  a  lá tó m e z ő t )  n e m  b e f o ly á s o l já k  a  m é r é s  p o n to s s á ­
g á t .  A  m ű s z e r e k  o p t i k a i  v a g y  e l e k t r o n ik u s  b e á l l í t á s a  
n e m  s z ü k s é g e s .  A  m é r ő fe j  ( a  4. ábra  jo b b  o ld a lá n )  a g ­
r e s s z ív  k ö r n y e z e t n e k  is  e lle n á ll .  A  d ig i tá l i s  é s  a n a ló g  
k i je lz ő r ő l  (a z  á b r a  b a l  o ld a lá n )  15, a  h ő m é r s é k le t te l  
a r á n y o s  m e g v á l a s z t h a tó  v i l la m o s  k im e n ő je l  (m i l l iv o l t ,  
v o l t  v a g y  m i l l ia m p e r )  v e h e tő  le , p l .  s z a b á ly o z ó k  m ű ­
k ö d te t é s é r e .  A z  o p t i k a i  h ő m é r ő  v a s -  é s  a c é lo lv a d é k o k ,  
a c é lm ű i  h e n g e r e k ,  k ü lö n f é le  k e m e n c é k  s t b .  h ő m é r s é k le ­
t é n e k  m é r é s é re  h a s z n á lh a tó .
B IB IS  P r e s s  I n f o r m a t io n
Lapunk példányonként megvásárolható 
V., Váci utca 10.
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltokban
S z e r k e s z t é s é r t  f e l e lő s  :
Ó V Á R I A N T A L
S z e r k e s z t ő  :
K O V Á C S  L Á S Z L Ó
M á s o d s z e r k e s z t ő  :
D R . K O V Á C S  T IB O R  
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D R . M O C S Y  Á R P Á D , D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  
M A R T O N , D R . P I L I S S Y  L A J O S ,  P I N T É R  A N D R Á S , D R . V A R ­
G A  E N D R E , D R . V Ö R Ö S  A R P A D N É
A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e  : L O Ö SZ  J O Z S E F N É
8RRYRSZRTI  ÉS KOHÁSZATI  I R P O K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  К  O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
32. (114) évfolyam 2. szám 1981. február
A környezetvédelem helyzete a magyar öntödékben*
H O E V Í I H  L Á S Z L Ó  o k i. k o h ó m é rn ö k  —  V I S K Y  L Á S Z L Ó  o k i. g é p é s z m é rn ö k ,
Ö n tö d e i V á lla la t
D K  6 2 8 .5 :6 2 1 .7 4
A  szerzők a z  irodalm i adatok áttekintése u tán  
ism ertetik  a  haza i öntödék kérdőíves felm érésének  
eredm ényeit, és vázolják az öntödei környezetvédelem  
jövő feladatait.
Bevezetés
Közismert, hogy az öntödék környezetüket 
porral, gázokkal, zajjal és a szilárd öntödei hulla ­
dékoknak hányókon való elhelyezésével szennye­
zik elsősorban.
Különösen jelentős a légszennyezés, amelyet 
elsősorban az olvasztóberendezések, és ezek közül 
is főleg a hatásos elszívó- és leválasztóberendezés 
nélkül üzemelő kupolókemencék, továbbá az öntés, 
ürítés, a homokforgalom és az öntvénytisztítás 
közben keletkező por és gázok okoznak.
A kupolókemencék füstgázai port és gázokat: 
főként CO-ot és S 0 2-ot tartalm aznak. A por főként 
kokszrészecskékből, el nem salakult kokszhamu­
ból, mészkőből, kemencebélésből, rozsdából, a 
visszatérő sajá t hulladékra tap ad t homokból és az 
olvasztási folyamat közben keletkező különböző 
fém-oxidokból áll. A betétanyagokra tap ad t szén­
tarta lm ú anyagok elégése következtében széntar ­
talm ú füst, az olvasztózónában lejátszódó reakciók 
következtében kohászati füst képződik. Ez utóbbi 
keletkezéséhez hozzájárulnak az adagba kerülő 
különböző fémhulladékok is, elsősorban a cink, 
ólom, réz és nikkel. A kohászati füst tartalm azza a 
por legkisebb részecskéit, amelyek gömb alakúak, 
láncszerű csoportokat képeznek, és láthatóvá 
teszik a kohászati füstöt.
A kupolókemencék porösszetételének m eghatá ­
rozására sok çlemzést végeztek, és a szakirodalom ­
ban található  adatok szórása nagy. Engels és 
Weber szerint az összetétel az alábbi:
S i0 2 20—40%
CaO 3—6%-
a i20 3 2—4%
MgO 1 - 3 %
MnO 1 -2 %
FeO és egyéb vas-oxidok 12— 16%
Izzítási veszteség (éghető) 20—50%
A por szemcsenagysága 1 pm-től 10 mm-ig, 
vagy még ennél is nagyobb méretig változik. 
Engels és Weber saját és mások kutatásai alapján 
kapo tt eredményeit az 1. táblázat tartalm azza.
Mivel az olvasztókemencékből távozó gázok 
mennyiségét a gyakorlatban elég nehéz m eghatá ­
rozni, ezért a kupolókemencéből távozó por meny- 
nyiségét nemcsak a torokgáz, illetve a füstgáz 
térfogatára, hanem az olvasztott vas mennyiségére 
is szokás vonatkoztatni. A 2. táblázat irányértéke ­
ket tartalm az a kupolókemencék által kibocsátott 
por mennyiségére.
A kupolókemence torokgáza elsősorban C 02-ból, 
CO-ból, N 2-ből áll, kisebb S 0 2- és H 2-, esetleg 
H 2S-tartalommal. A torokgáz összetétele főleg a 
fajlagos kokszfelhasználástól és az elégetési hatás ­
foktól függ (3. táblázat).
A füstgáz összetétele ettől jelentősen eltér, hisz 
a torokgáz az adagolónyíláson beáramló levegővel 
tág  határok között hígul, s az éghető alkotórészek, 
elsősorban a CO, a kupolö szerkezetétől és üzem ­
módjától függően különböző m értékben kiég.
Az ívfényes kemencék okozta légszennyezés 
kisebb, de jelentős. Az oxigénes eljárást alkalmazó
ívkementéknél 
is képződik.
nagy mennyiségű kohászati füst
1. táblázat
A kupolókemencéből távozó por szemcsemegoszlása, %
A  ré s z e c s k é k H id e g s z e le s
F o r r ó s z e le s
k u p o ló
(s a v a s  b é lé s ű )m é r e te ,  y m k u p o ló
1 0 0 0  a l a t t 9 0 — 100 9 5 — 100
5 0 0  a l a t t 8 0 — 90 9 0 — 100
2 0 0  a l a t t 6 0 — 80 6 5 — 95
100 a l a t t 4 0 — 65 4 0 — 80
60  a l a t t 2 0 — 50 3 0 — 60
2 0  a l a t t 10— 30 2 0 — 40
10 a l a t t 5 — 25 15— 35
5 a l a t t 2— 20 10— 30
2 a l a t t 15 -ig 5 — 20
* E l h a n g z o t t  a  „ K ö r n y e z e tv é d e l e m  a  b á n y á s z a t b a n  
é s  k o h á s z a t b a n ”  c ím ű  r e n d e z v é n y e n  é s  а  V I I I .  s o p r o n i  
ö n té s z e t i  n a p o k o n .
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2 . táblázat
A kupolókemencéből távozó por irányértékei
t
F ő  é r t é k -  
t a r t o m á n y S z ó rá s m e z ő
A  to r o k g á z  p o r t a r t .  n o r m .
á l l . ,  g / m 3 0 — 12
A  f ü s tg á z  p o r t a r t .  n o r m , á l l . ,
g / m 3 2— 6




Az indukciós kemencék csak kisebb mértékben 
szennyezik a légtért, különösen akkor, ha csak 
hőntartásra vagy túlhevítésre használják őket.
A homokforgalom és az öntvénytisztítás nagy 
kvarctartalm ú port ju tta t a levegőbe, a kémiai 
kötésű eljárások pedig egy sor olyan kötő- és 
segédanyagot alkalmaznak, amelyek m ár a keve­
rés, formázás, magkészítés, de különösen az öntés 
közben az egészségre káros, mérgező és kellemetlen 
szagú gázok keletkezését okozzák. A legfontosabb 
gáz komponensek a CO, C 02, H 2, H 2S, a nyílt és 
zárt láncú szénhidrogének és ezek származékai, 
pl. a fenol, formaldehid stb.
Az öntödék okozta környezeti zaj is igen jelen­
tős. Erős, átható , nagyfrekvenciájú hangot hallat ­
nak a középfrekvenciás indukciós kemencék gene­
rátorai. Szélesebb skálájú, de szintén nagyfrekven ­
ciájú hangot adnak az acélöntvények köszörülés 
közben. Időszakos, de igen kellemetlen zajt okoz a 
nyersanyagok, elsősorban az acélhulladék rako ­
dása. A legerősebb' zajt a rázó formázógépek, az 
ürítőrácsok és az öntvénytisztítás egyes műveletei 
keltik, de nem sokkal m aradnak el ettől a pneum a­
tikus kéziszerszámok. Zajt okoznak a rosszul kar ­
b an tarto tt vagy hibásan üzem eltetett berendezé­
sek is.
Az öntödékből a hányókra került szilárd hulla­
dékból a csapadék — átszivárgása közben — ki­
lúgozza az oldható, gyakran mérgező anyagokat, 
amelyek így a talajvízbe és — a hányó földrajzi 
elhelyezkedésétől függően — a természetes vizekbe 
kerülnek. A hányókra kerülő hulladék mennyisége 
nagy, tömege többnyire meghaladja az öntvény ­
termelését.
A hűl ladékok közül legveszélyesebb a rpegkészítő 
műhely hulladéka, amely fémmel nem érintkezett, 
és így ki nem égett organikus kötőanyagokat ta r ­
talm az. A közönséges, bentonitos, kőszénporos 
formázóhomokoknak káros kilúgozódása alig van. 
A ki nem égett héjhomokból jelentős m értékű 
szerves anyag, alkáliák, nitrogén-oxidok és fenol,
a fenolgyantás-izocianátos homokból szerves anya ­
gok és kevesebb fenol m ellett cianid, a hidegen és 
melegen kötő homokból a szerves anyagok mellett 
alkáliák és nitrogén-oxidok lúgozódnak ki.
A fejlett ipari országokban az öntödei környezet- 
védelemnek már több évtizedes m últja  van. Szigorú 
környezetvédelmi előírások kényszerítik az öntö ­
dék üzemeltetőit hatásos intézkedésekre. Vannak 
általános, minden iparágra, így az öntészetre is 
érvényes előírások, de ezeken felül néhány ország­
ban léteznek külön, csak az öntödékre vagy csak 
egyes öntödei berendezésekre érvényes rendelke­
zések is. Mindezek kötelező jellegűek, be nem ta r ­
tásuk az üzemek bezárását vonja maga után. 
A rendelkezések zöme a légszennyezésre vonatko ­
zik, a legtöbb országban van ezenkívül előírás a 
zajra is. Az öntödei szilárd hulladékok lerakása 
néhány országban hatósági engedélyhez, illetve 
helykijelöléshez van kötve.
A szigorú hatósági előírások hatására a fejlett 
ipari országok öntödéik számára hatásos környe ­
zetvédelmi berendezéseket fejlesztettek ki, amelyek 
között jelentős helyet foglalnak el az olvasztó ­
berendezések elszívó- és leválasztó berendezései. 
A hatásos leválasztáshoz leggyakrabban nagy ­
nyomású nedves leválasztóberendezéseket (pl. Ven- 
turi-mosókat, dinamikus nedves leválasztóberende­
zéseket: dezintegrátorokat, száraz zsákos por ­
szűrőket, száraz vagy nedves elektrosztatikus 
leválasztóberendezéseket) alkalm aznak.
Hazánkban a szervezett környezetvédelem még 
a kezdeti lépéseknél ta rt. Bár korábban is voltak 
általános, elsősorban a vizek szennyezésének kor ­
látozására vonatkozó előírásaink, de csak az utóbbi 
években jelentek meg szigorúbb környezetvédelmi 
előírások. A környezetvédelmi berendezések alkal­
mazása sem tekinthet még nagy m últra vissza. 
Elsősorban nem a környezeti, hanem m unka ­
helyi szennyezés (por, zaj) megszűntetését szolgál­
ták , sőt gyakran a munkahelyi szennyezést úgy 
szűntették meg, hogy ezzel környezetszennyezést 
okoztak. Műszaki-tudományos vonalon is csak 
mintegy 10 éves m últra tek in thet vissza az öntödei 
környezetvédelem. Egyesületünk Öntödei Szak­
osztályában 1971-ben alakult meg a környezet- 
védelmi munkabizottság, a szervezett környezet- 
védelmi szakemberképzés pedig még fiatalabb.
Annak érdekében, hogy valamivel tisztábban 
lássuk a hazai öntőipar és az általa okozott kör­
nyezetszennyezés, illetve a környezetvédelem hely ­
zetét, a környezetvédelmi m unkabizottság kérdő­
íves felmérést végzett a m agyar öntödékben. A ко-
s. táblázat
Л kapuié torokgázának összetétele a kokszfelhnsználástól és nz elégés hatásfokától függően ( %)
K o k s z  fö l ­
h a s z n á lá s
H id o g s z e le s к  á p o ló F o r r ó s z e le s  k u p o ló
E lé g é s
h a tá s f o k a
С О О О to N ,
E lé g é s
h a tá s f o k a С О co2 n 2
8 70 7,0 17 ,0 7 6 ,0 60 1 0 ,0 15 ,0 75 ,0
10 57 11,0 14 ,5 74 ,5 47 14 ,0 12 ,5 73 ,5
12 47 14,0 12,5 73 ,5 37 1 7 ,5 10 ,5 7 2 ,0
14 38 17,5 10,5 7 2 ,0 28 2 1 ,5 8 ,0 7 0 ,5
16 33 19,0 9 ,5 7 1 ,5 24 2 3 ,0 7 ,0 7 0 ,0
18 27 2 1 ,0 8 ,0 71 ,0 19 2 5 ,5 5 ,5 6 9 ,0
20 23 2 3 ,0 7 ,0 7 0 ,0 16 2 6 ,5 5 ,0 6 8 ,5
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vetkezőkben ennek a felmérésnek eredményeiről 
és a levonható következtetésekről kívánunk szólni.
A kiküldött kérdőívekre 22 öntöde adott többé ­
ke vésbé használható választ, így a megállapítások 
ezekre alapulnak.
Légszennyezés
Mindenekelőtt az olvasztómüvek okozta lég- 
szennyezés nagyságát kívántuk felmérni. A kapott 
válaszoknak egy hányada mért, más része becsült 
adat. A m ért adatok pontossága, megbízhatósága 
gyakran kétséges.
A 22 öntöde olvasztóműveiben összesen 61 kü ­
lönféle m éretű hideg-, forrószeles, szekunder leve­
gős és földgáz-póttüzelésű kupolókemence, 12
1—4 t  befogadóképességű ívkemence, tíz 0,1— 1 t  
befogadóképességű középfrekvenciás indukciós ke ­
mence és két 0,3 t  befogadóképességű Ungár- 
lángkemence van üzemben (4. táblázat).
A 61 kupolókemence 29 olvasztóművet, illetve 
kemencecsoportot képez, s ezek közül csak 14 cso­
portnak, tehát a kemencecsoportok 48,3%-ának 
emissziójára van mérési adat. A m ért adatok meg­
bízhatósága kétséges, zömük egy-egy esetre vonat ­
kozik, folyamatos mérés egyik kemencénél sincs. 
A méréssel m eghatározott emissziós anyagok : por, 
СО, S 0 2, NO*. Érdekességként megemlítjük, hogy 
egy kemencecsoport m ért emissziós adatai között 
a fenol is szerepel. A többi 15 kupolókemence- 
csoport emissziós adatai, teh át az összes adat 
51,7%-a, becsültek.
A 29 kupolókemence-csoport okozta emisszió 
mennyiségét az 5. táblázat m utatja. E zt fenntartás ­
sal kell kezelni, mivel a táblázat adatai mintegy 
50%-ban becsült adatok, továbbá mivel a mérés 
pontossága és megbízhatósága is ta lán  épp a táb lá ­
zatban legnagyobb mennyiséggel szereplő CO- 
kibocsátást illetően a legkétségesebb. A kupoló- 
kemencék emissziójának m eghatározását ugyanis 
jelenleg a kupolókéményből v e tt m inták alapján 
végzik. А СО meghatározása így nem minden 
esetben reális, m ert a torokgáz a kéményben igen 
gyakran ég, s a távozó CO a m intában ta lá lható ­
nál lényegesen kevesebb ds lehet. Hasonlóképpen 
nagyon nehéz meghatározni a kéményen átáram ló 
füstgáz mennyiségét is.
A kibocsátott pornak az olvasztott vas tömegére 
vonatkoztato tt mennyisége széles határok között 
változik. (6. táblázat). Látható, hogy a m ért érté ­
kek nagyobbak a becsült értékeknél, de m indkettő 
az irodalmi értékek a la tt marad. Meg kell jegyezni, 
hogy 4 kemencecsoportnál a S 0 2-kibocsátást a 
becsült adatokból kihagyták, s nitrózus gázokat 
mindössze 4 kemencecsoportnál m uta ttak  ki.
A villamos és a lángkemencék kibocsátására 
vonatkozó m ért adatokkal nem rendelkezünk. 
A kérdőívekre ado tt valamennyi válasz becsült 
adat. A m egadott szennyezőanyagok: a szilárd 
por, СО és S 0 2 (7. táblázat).
Ami az olvasztóberendezések elszívó- és leválasz­
tóberendezésekkel való ellátottságát illeti, a felmérés 
a következő képet m utatja.
A kupolókemencék közül két 1100 mm átm érőjű, 
Schack-féle sugárzó rekuperátorral elláto tt forró-
4. táblázat
Л vizsgált öntödék olvasztókemencéinek megoszlása
T íp u s D a r a b s z á m %
H id e g s z e le s  k u p o ló 34 4 0 ,0
H id e g s z e le s ,  s z é k . le v e g ő s  
k u p o ló 2 2 ,4
H id e g s z e le s ,  f ö ld g á z - p ó t tü z e ­
lé s ű  k u p o ló 3 3 ,5
F o r r ó s z e le s  k u p o ló 22 2 5 ,9
K u p o ló k e m e n c e  ö ss z e se n 61 7 1 ,8
ív f é n y e s  k e m e n c e 12 14,1
I n d u k c ió s  k e m e n c e 10 11,8
V illa m o s  k e m e n c e  ö ss z e se n 22 2 5 ,9
L á n g k e m e n c e 2 2 ,3
K e m e n c e  ö s s z e s e n 85 100 ,0
5. táblázat
A vizsgált kupolókemencék által okozott
kibocsátás mértéke
A  k ib o c s á tá s  f a j t á j a k g /é v %
P o r  <  2 fim 55 3  4 3 4 9 ,4
P o r  >  2 fim 441 635 7 ,5
Ö ssz e s  s z i lá r d  a n y a g 99 5  06 9 16 ,9
С О 4 65 7  215 7 8 ,8
S O , 24 5  51 2 4 ,2
N Ö * 5 0 5 5 0,1
F e n o l 21 4 0 ,0
Ö ssz e s  k ib o c s á tá s 5 903  0 6 5 100 ,0
6. táblázat
A vizsgált kupolókemencék által kibocsátott 
por fajlagos mennyisége, kg/(t vas)
. F ő  é r t é k -  ^  ,
, S z ó rá s  m e z ő  
t a r t o m á n y
Á tla g
M é r t  é r t é k e k  
B e c s ü l t  é r t é k e k  
I r o d a lm i  é r t é k e k
3 ,3 3 — 8 ,7 8  0 ,3 5 — 32 
2 ,2 0 — 4,51  0 ,2 1 — 16 




A vizsgált villamos és lángkemencék által okozott 
kibocsátás mennyisége, kg/év
K e m e n c e t íp  us
S z ilá rd  p o r  p Q  
<  2 f i m  > 2  f i m so2
I v k e m e n c é k  
I n d u k c ió s  k e ­
m e n c é k  
L á n g k e m e n c é k
31 163 —  27 329





szeles kupolókemencéhez tartozik  Theissen-féle 
gázmosó berendezés, amelynek elszívási teljesít ­
ménye 14 000 m 3/h, és becsült hatásfoka 90% felett 
van. Ezenkívül két 800-as hidegszeles kupoló ­
kemence van felszerelve gázelszívó és H 20 típusú 
nedves leválasztóberendezéssel. Ez a leválasztó az 
első hazai tervezésű és kivitelezésű berendezés.
További 13 kemencecsoporthoz a szilárd részek 
leválasztására szikra- és pernyefogót alkalmaznak. 
Ezek azonban csak a durva por egy hányadát 
választják ki, hatásfokuk nem kielégítő, így nem 
is tekinthetők füstgáztisztító berendezésnek.
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A többi olvasztóberendezésnek jelenleg semmi­
féle elszívó- és leválasztóberendezése nincs. Néhány 
villamos kemence gázainak elszívására és tisz títá ­
sára a korábbi években tö rtén t némi kezdeménye­
zés, ezek a kezdetleges berendezések azonban nem 
váltak  be, ezért leszerelték őket. A felmérés alap ­
ján tehát a vizsgált kupolókemencék 6 ,6 %-ához, 
az összes kemencék 4,7%-ához tartozik többé- 
kevésbó elfogadható hatású elszívó- és leválasztó ­
berendezés.
Az egyéb öntödei technológiák, berendezések által 
okozott légszennyezés nagysága is csak kevéssé 
ismert. A homokkeverés, a formázás és magkészí­
tés, valam int az öntés során keletkező légszennye­
zés a legtöbb öntödében az építési sajátságok 
m iatt nem választható széjjel, m ert a kibocsátás 
forrásai vagy diffúz forrásnak tekinthetők, vagy 
a két-három technológiai művelet által okozott 
légszennyezést közös berendezéssel szívják el. 
Az öntés művelete által okozott légszennyezést a 
vizsgált öntödék — egy kivételével — nem ismerik, 
m ert az elszívóberendezés nélküli, diffúz forrást 
képez. A vizsgált öntödék közül háromnak van 
m ért adata  a homokmű okozta kibocsátásról. 
A különböző formázási és magkészítési eljárások 
okozta légszennyeződést 8  öntödében lehetett 
különválasztani a homokelőkészítéstől és öntéstől, 
de m ért emissziós adattal csak egy öntöde rendel­
kezik. A tisztítóüzemek által okozott légszennyezés 
mértékéről 8  öntödének van mórt adata.
A légszennyezésre vonatkozó m ért adatok ará ­
nya a következő :
Kupolókemencék 48,3%
Villamos kemencék 0  %
Lángkemencék 0 %
Olvasztóberendezések összesen 34%
Homokforgalom, formázás, magkészí- 
tés, öntés 18,2%
Tisztítás 36,4%
A felmérés tárgyát képező' 2 2  öntöde által oko­
zo tt teljes légszennyezés m értékét és annak meg­
oszlását a 8. táblázatban foglaltak össze. Ez szem­
léltetően bizonyítja, hogy a poremissziónak több 
m int felét, csaknem a teljes СО-ki bocsátást és a 
S 0 2-kibocsátás túlnyomó többségét is az olvasztó ­
művek okozzák.
Megállapítható, hogy a homokművek vannak a 
legjobban leválasztóberendezésekkel ellátva, a 
vizsgált öntödék közül mindössze négyben nincs 
homokműi elszívás és leválasztás. A formázó- és 
magkészítő részlegek (a vegyi kötésű eljárással 
dolgozókat is beleértve) nem rendelkeznek elszívó- 
és leválasztóberendezésekkel. Egy öntödében van 
az öntésnél megfelelő környezetvédelmi berende­
zés. A legjobb a helyzet a tisztítóüzemekben. 
A vizsgált öntödékben mindössze két helyen 
nincs a tisztítóban elszívó- és leválasztóberendezés.
Az alkalm azott elszívó- és leválasztóberendezé ­
sek fa jtá ja  és hatásfoka igen különböző. A leg­
gyakoribb típusok: a hazai és külföldi eredetű 
nedves leválasztók, különféle száraz és nedves 
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lasztók. A berendezések zömének becsült hatás ­
foka 70—90% között van, de a szórásmező 25— 
98% közé esik. Az elszívóberendezések 300— 
54 000 m 3/h levegőt szívnak el.
Zaj
Nincsenek m ért adatok az öntödéink zajkibocsá ­
tásáról. A vizsgált 22 öntöde 112 technológiai 
területe közül 49-ben ismerik a munkahelyi zaj ­
szintet. Ezek az értékek 75— 130 dBA közé esnek, 
a fő értékterület: 90— 105 dBA. A zajszint csök­
kentésére öt öntöde te t t  intézkedéseket hang ­
elnyelők, hanggátlók felszerelésével. A főbb meg­
oldások a következők: burkolás, gumirugó alkal­
mazása az alapozáshoz. Ilyen hangerősség-csök- 
kentő megoldásokat ventillátorokhoz, kompresz- 
szorokhoz, tisztítógépekhez, formázógépekhez és 
ürítőrácsokhoz alkalmaznak.
Öntödei szilárd hulladékok
A kérdőívekre kapott válaszok alapján az öntö ­
dékben keletkezett szilárd hulladék mennyiségét 
és összetételét a 9. táblázat tartalm azza. A felsorolt 
hulladékok között szerepel a kokszpor és az ún. 
fel nem használható vashulladék is. Ezek hulladék ­
ként való kezelése vitatható .
9. táblázat
A vizsgált öntödék szilárd hulladékainak
mennyisége és megoszlása
H u l l a d é k f a j t a t / é v %
S a la k ,  p e r n y e ,  p o r 7 0 0 0 3 ,8
K o k s z p o r
H a s z n á l t  h o m o k ,  t ö r ö t t  m a g ,
70 0 ,0 9
v e g y i  k ö té s ű  h o m o k h u l la d é k  
T i s z t í tó i  h u l l a d é k  s z e m c se , re v e ,
160 50 0 8 8 ,0
k ö s z ö r ű lé k p o r 14 800 8,1
V a s é r c p o r 30 0 ,01
F e l  n e m  h a s z n á lh a tó 'v a s h u l l a d é k 16 0 ,0
Ö ssz e s  h u l l a d é k  182 41 6  100
A hulladékot az öntödék a kijelölt szeméttele ­
peken helyezik el. Ezideig hatósági korlátozás egy 
eset kivételével nem volt. Az egyik öntöde só- 
fürdős öntvénytisztító berendezésének mérgező 
hatású hulladékát a szeméttelepen elhelyezni nem 
lehet. A kérdés jelenleg úgy oldódott meg, hogy 
egv kisipari szövetkezet a hulladékot feldolgozás 
céljára átveszi. A vizsgált öntödék közül egy a 
kupolókemence salakját granulálja és hőszigetelő 
anyagként értékesíti.
Öntödéink és a környezet kapcsolata
A kibocsátott szennyezés károssága szempont­
jából nem közömbös az öntödék területi elhelyezke­
dése és az uralkodó szélirány sem. Ezért a felmérés 
során ezt a kérdést is megvizsgáltuk. A vizsgált 
öntödék közül 15 (68,2%) védett kategóriájú 
lakott vagy lakott ipari övezetben működik, 
7 öntöde pedig egyéb besorolású, zömében lakott 
területen.
Az uralkodó széljárás az esetek 70% -ában a 
lakott terület irányába, egy esetben egészségügyi 
intézmény (kórház) irányába sodorja a szennye­
zést.
Az öntödék környékén lakók panaszai elsősor­
ban az öntödék okozta zajra és porszennyezésre 
vonatkoznak. Ezen panaszok hatására az illetékes 
tanácsok két esetben írták  elő a zajszint csökken­
tését, míg a légszennyezés csökkentésére öt h a tá ­
rozat született. További két tanácsi határozat a 
vízszennyezés megszüntetését, illetve az előírt 
szint alá csökkentését írta  elő. K ét öntöde esetében 
a helyi tanács egy esetleges kitelepítés lehetőségét 
is felvetette.
Környezetszennyezési bírság
A környezetszennyezésért öntödéink bírságot 
fizetnek. Az öntödék által fizetett bírságtarifa 
0,6 Ft/kg, vagyis a kohászati füstre és fluortartal ­
mú kibocsátásra előírt megemelt bírság, míg az 
egyéb szennyező anyagokért fizetendő bírságtarifa : 
0,4 Ft/kg. A bírságot az egyes üzemek adatszolgál­
ta tása  alapján szabják ki, az adatok mintegy 
60% -a becsült. Az egyes öntödék a légszennyezési 
bírság 40—80% -át kupolókemencéik által okozott 
por- és СО-kibocsátásért fizetik.
A vizsgált 22 öntöde által kifizetett környezet- 
védelmi bírság évente mintegy 4 M F t-o t tesz ki. 
H a figyelembe vesszük azt, hogy az olvasztó- 
berendezésekhez alkalm azható jó hatásfokú el­
szívó- és leválasztóberendezés egyetlen példányá ­
nak beruházási költsége ezt az összeget sokszorosan 
meghaladja, képet alkothatunk arról, hogy ez a 
bírság milyen hatékonysággal segíti elő öntödéink 
környezetvédelmének fejlődését.
.. t
Öntödéink környezetvédelmi szakemberekkel 
való ellátottsága
A kérdőívekre kapott válaszok alapján megálla ­
pítható, hogy a vizsgált 22 öntödében — egy 
kivételével — van környezetvédelmi előadó. Az elő­
adók közül hétnek van valamilyen környezet- 
védelmi képzettsége: 6 tanfolyam ot végzett, egy 
környezetvédelmi szakmérnök. A vizsgált öntödék 
68% -ában környezetvédelmi képzettség nélküli 
technikusok vagy mérnökök látják el az ügyinté ­
zői teendőket.
A vizsgált öntödék közül mindössze egynek van 
környezetvédelmi osztálya, a többi helyen egy- 
egy környezetvédelmi előadó foglalkozik a tém á ­
val. A környezetvédelmi előadók egy-két kivétellel 
ezen kívül még más műszaki m unkaköröket is 
ellátnak, gyakran többet is. Legtöbbször nem a 
környezetvédelemmel való foglalkozás képezi a fő 
feladatukat, hanem az csak második vagy harm a ­
dik feladatuk. A leggyakoribb beosztásuk: ener­
getikus, munkavédelmi előadó vagy vezető, beru ­
házó, műszaki előadó, műszaki ellenőr, technológus 
sőt olyan is előfordul, hogy a környezetvédelmi 
előadó elsődleges beosztása üzemvezető. Amint 
korábban erre utaltunk, a vizsgált öntödék egyiké­
ben ez a m unkakör nincs is betöltve.
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A vizsgált öntödék közül háromban tám ogatja 
a környezetvédelmi előadó, illetve osztály m unká ­
já t környezetvédelmi bizottság.
Következtetések
A kérdőíves felmérés alapján igyekeztünk képet 
alkotni a magyar öntőipar és a környezetük hely ­
zetéről, s ha a felmérés adatai nem is minden eset­
ben pontosak, megbízhatóak, azt mindenesetre 
m utatják , hogy a környezetvédelem hazánkban még 
nagyon a kezdeti lépéseknél tart. Amint az adatok ­
ból látható, a legtöbb öntöde csak többé-kevésbé 
ismeri, hogy milyen fajtájú  és nagyságú kibocsá­
tással szennyezi a környezetét, s vajm i kevés tö r ­
tén t még a valóban hatásos környezetvédelmi 
berendezések beszerzése és alkalmazása, vagy a 
környezet szempontjából kedvezőbb technológiai 
eljárások tudatos bevezetése terén.
A felmérésből egyértelműen m egállapítható volt, 
hogy az öntödék környezetre gyakorolt kedvezőt­
len hatásai között első helyen a légszennyezés áll, 
s ezt túlnyomórészt az olvasztóberendezések, ezek 
közül is elsősorban a kupolókemencék okozzák. 
Ugyanakkor épp az olvasztóberendezések vannak 
a legkevésbé ellátva hatásos elszívó- és leválasztó ­
berendezésekkel. A környezet védelmének a hazai 
öntészetben való előrelépéséhez teh át még sok 
feladatot kell megoldani.
Igen fontos a rendszeres, megbízható eredményt 
szolgáló mérések lehetőségének megteremtése. 
Jelenleg hazánkban ezzel több szerv is foglalkozik, 
de kapacitásuk a szükséglethez képest nem kielé­
gítő, az alkalm azott mérési módszerek nem egysé­
gesek, az eredmények nem minden esetben meg­
bízhatóak, s a viszonylag rövid üzemidőre korlá ­
tozódó mérések ára is elég nagy.
Fokozottabb lehetőséget kell biztosítani az 
öntödei célra, elsősorban az olvasztóberendezések­
hez alkalmas, nagy hatásfokú elszívó- és leválasz­
tóberendezések és egyéb környezetvédelmi be ­
rendezések (pl. hangszigetelő, -tompító berende­
zések) beszerzésére. Elsősorban az új vagy a 
rekonstrukcióra kerülő öntödéket és üzemrészeket 
kell a technika mai állásának megfelelő környe ­
zetvédelmi berendezésekkel ellátni.
Törekedni kell — különösen a fejlesztések 
során — a környezet szempontjából kedvezőbb 
technológiák bevezetésére. Tökéletesíteni kell a 
környezetvédelmi előírásokat, műszaki irányelve ­
ket, s a jelenlegi környezetvédelmi bírságnál sok­
kal hatékonyabb módszereket kell találni azok 
betartásának biztosításására.
Üzemeinkben nagyobb súlyt kell fektetni a kör­
nyezet védelmével kapcsolatos teendőkre, növelni 
kell a szakirányú ismeretekkel, képzettséggel 
rendelkező környezetvédelmi előadók arányát, és 
nagyobb segítséget kell adni igen fontos munkájuk 
végzéséhez.
A z  1 9 8 0 .  é v i  n í v ó d í j a s  c i k k e k
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  a z  Ö n tö d é b e n  
1 9 8 0 -b a n  m e g je le n t  c ik k e k  k ö z ü l  a z  a l á b b i a k a t  j u t a l ­
m a z t a  n ív ó d í j j a l :
D r. H egedűs Z o ltán  : A z ö n t ö t t v a s  t á b lá k  k é s z í té s e  é s  az 
1 6 9 8 -a s  S e lm e c b á n y á i s í r tá b la  v iz s g á la ta . 1979 . 
10 . sz .
Dr. Pető M árton  : A z  ö n t v é n y g y é r t á s  fe j le s z té s é n e k  
g a z d a s á g i  h a t á s a  a  g é p ip a r  te r m e lé s i  s z e r k e z e té n e k  
k o r s z e r ű s í té s é r e .  1980 . '.1— 4. sz.
A z O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á n a k  v e z e tő s é g e  
1 9 8 1 -b e n  is  n ív ó d í j j a l  k ív á n j a  j u t a l m a z n i  a z  Öntödében 
m e g je le n t  k ie m e lk e d ő  c ik k e k e t .
A  n í v ó d í j r a  p á ly á z n i  l e h e t  m in d e n  o ly a n  ö n té s z e t i  
t á r g y ú  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s ,  g a z d a s á g i ,  s z o c io ló g ia i,  
t ö r t é n e t i  s t b .  t é m á j ú  d o lg o z a t ta l ,  a m e ly  n y o m t a t á s b a n ,  
r e n d e z v é n y k ia d v á n y b a n  m é g  n e m  j e l e n t  m e g , é s  a m e ­
l y e t  m á s  p á ly á z a t  r a  m é g  n e m  k ü ld t e k  b e .
A  n ív ó d í j a k  o d a í té lé s é r e  a  S z a k o s z tá ly  b iz o t t s á g o t  
a l a k í t ,  a m e ly  a z  é r t é k e lé s t  a z  a lá b b i  s z e m p o n to k  
s z e r in t  v é g z i :
—  M e n n y ib e n  id ő s z e rű  a  d o lg o z a t  t é m á ja ?
—- M e n n y ib e n  ö n á l ló  k u t a t á s ,  e le m z é s  e re d m é n y e ?
—  A  k i t ű z ö t t  t é m á t  lo g ik u s a n  d o lg o z ta - e  fe l ,  m e g á l la p í ­
t á s a i t  k e l lő e n  ig a z o lta -e ?
S za tm á r i E le k :  F o ly a m a to s  ö n té s s e l  g y á r t o t t  le m e z -  
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  fé lk é s z  t e r m é k e k  tu l a jd o n s á g a i .  
1980 . 3 — 4. sz .
D r. V arga E ndre— L eg á n yi Géza: F o r r ó s z e le s  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  s z in te t ik u s  n y e r s v a s  f e lh a s z ­
n á l á s a  h e n g e r f e je k  g y á r t á s á h o z .  198 0 . 5 . sz .
Dr. Vörösné dr. Faragó E lza :  A  s z in te t ik u s  ö n t ö t t v a s  
m ó d o s í t á s á n a k  n é h á n y  p r o b lé m á já r ó l .  19 8 0 . 7. sz .
F ogarasi B éla  é s  L á d á i B a lázs  a z  ü z e m i  é s  s z a k o s z tá ly i  
h í r e k  r e n d s z e r e s  s z o l g á l t a t á s á é r t  r é s z e s ü l t  j u t a l o m b a n .
—  S t í lu s a  m e g fe le l-e  a  m ű s z a k i  é r t e k e z é s e k tő l  e lv á r t  
s z ín v o n a ln a k ?
A  n ív ó d í j r a  p á ly á z ó  t a n u l m á n y o k a t  a  k é z i r a t s z e r ­
k e s z té s  s z a b á ly a in a k  m e g fe le lő  f o r m á b a n  k e ll  a z  O M B K E  
Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  v a g y  a z  Ö n tö d e  s z e r k e s z tő s é g e  
c ím é re  ( B u d a p e s t ,  A n k e r  k ö z  1. 10 6 1 ) m e g k ü ld e n i .
Ju ta lom ban  részesülnek azok is , a k ik  a helyi csoportok 
m unká járó l és az üzem i esem ényekről rendszeresen beszá ­
molókat írnak .
A  n ív ó d í j a k  é s  a  j u t a l m a k  o d a í t é lé s é r ő l  a  S z a k o s z tá ly  
v e z e tő s é g e  1981 d e c e m b e r é b e n  d ö n t .
A z  Ö ntödei Szakosztá ly  
vezetősége
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Pályázati felhívás az 1981. évi nívódíjakra
Repedések kialakulása temperöntvényekben*
E.  A- V A S Z I L ’ E V ,  a  m ö sz . tu d .  k a n d id á tu s a  V . G. F E D 0 R C S E N K 0 ,  a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a
A u tó ip a r i  M in isz té r iu m  T o v á b b k é p z ő  I n té z e te  # L ih a c s o v  A u tó g y á r
D K  6 6 9 .1 3 1 .8 .6 2 1 .7 4 .0 1 9 :6 2 0 .1 9 1 .3 3
A  tem peröntvények melegrepedését egyrészt a 
vas, másrészt a  form a tu la jdonságai befolyásolják. 
A  tem pervas tu la jdonságai közül legfontosabb a  
n a g y  hőmérsékleten tanúsíto tt alakíthatósága. A  m e ­
legrepedés csökkentése érdekében a szerzők javaslatot 
tesznek a tem pervas és a form ázóanyag összetételére.
Ismeretes, hogy a fehér öntöttvas hajlamosabb a 
repedések kialakulására, m int a legtöbb fémes 
anyag, aminek a főbb okai a következők :
1. A fehér öntöttvasnak nagy a rugalmassági 
modulusa (a szűkre öntöttvas rugalmassági modu ­
lusa 85 kN /m m 2, a fehér öntöttvasé pedig 175 
kN /m m 2). Mivel a Hook-törvény szerint az anyag ­
ban ébredő feszültségek arányosak a rugalmassági 
modulussal, azonos m értékű deformáció mellett a 
fehér öntöttvasban ébredő feszültségek kétszer 
akkorák, m int a szürke vasban.
2. Kicsi az anyag képlékenysége a dermedést 
megközelítő hőmérsékletközben.
3. A repedésképződés hőmérsékletén kicsi az 
anyag szilárdsága.
4. A fehér öntöttvasnak viszonylag nagy a 
zsugorodása.
5. A fehér öntöttvas kis hővezető képességű 
(hővezető képessége a szürkevasénak csak 40% -át 
teszi ki), ennek következtében az öntvények vas ­
tag és vékony részei között nagy hőmérséklet­
különbség alakul ki, különösen a lehűlés kezdeti 
szakaszában.
Tapasztalataink szerint a temperöntvények gyár ­
tásában a melegrepedések m iatti selejt szabály ­
talan időközönként jelentkezik, miközben a gyár ­
tási folyamatban észrevehető változások nem 
mennek végbe. A külföldi szakirodalom tanúsága 
szerint ez a jelenség m ásutt is komoly gondokat 
okoz. Erre utal az a körülmény is, hogy a szerzők­
nek e tém akörben a Litejnoe Proizvodosztvo 
hasábjain m egjelentetett korábbi kutatási ered ­
ményeit több külföldi szaklap is közölte.
A Lihacsov A utógyárban megvizsgáltuk a selejt- 
képződés okait és dinam ikáját a selejthányad 
csökkentése céljából. Abból indultunk ki, hogy az 
öntvényekben a repedések az öntvény és a forma 
kölcsönhatása következtében alakulnak ki, ezért 
a repedésképződés valószínűségét egyrészt a vas, 
másrészt pedig a forma tulajdonságai befolyásol­
ják.
A vas minőségét alapvetően kémiai összetétele, 
gáztartalm a és a formába jutásának hőmérséklete 
(az öntési hőmérséklet) határozza meg. ,
A forma tulajdonságai a nedvességtartalomtól, 
a kötőanyag és a szerves adalékok mennyiségétől 
függenek.
A tem peröntvények melegrepedékenységét be ­
folyásoló kémiai elemek körének meghatározására 
összehasonlító elemzést végeztünk. Jó  és selejtes
* E lh a n g z o t t  a  V I 11. s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n .
öntvénytételekből próbákat vettünk, és m eghatá ­
roztuk a vegyi összetételüket az alábbi elemekre: 
C, Si, S, Mn, P , Cr, Ni, Ti, Al, Cu, Sb, Bi, B. A to ­
vábbiakban csak az első öt elemet vizsgáltuk, 
mivel az összes többi elem koncentrációja a jó és a 
selejtes öntvényekben gyakorlatilag azonos volt.
Nagy hőmérsékleteken a fehér öntöttvas igen 
kis szilárdságú, ami különösen érzékeny vizsgálati 
módszerek kidolgozását igényli. Ennek figyelembe­
vételével az anyag melegrepedékenységének jel­
lemzésére nem a melegszilárdságot, hanem a nagy 
hőmérsékleten tanúsíto tt alakítfiatóságot használ­
tuk. Az anyag alakíthatósága a la tt a húzáskor 
végbemenő ee rugalm as és ep képlékeny nyúlás 
legnagyobb értékének összegét értjük. A fehér 
öntöttvas képlékeny és rugalmas nyúlását HM 4 
Union típusú japán hevítőmikroszkópon határoz ­
tu k  meg 700:—1150°C hőmérsékleti intervallum ­
ban végzett szakítóvizsgálat során.
Az 1. ábrán azonos kémiai összetételű próbates ­
tek  vizsgálati adata it tü n te ttü k  fel, amelyekből az 
következik, hogy a fehér öntöttvas maximális 
képlékenysége a 950— 1000 °C hőm érséklet-tarto ­
m ányba esik. A rugalmas nyúlás jelentős növeke­
dése 900 °C a la tt figyelhető meg.
A fémek képlékenységének növekedése a hő­
mérséklet növekedésével közismert tény, am it 
azzal magyaráznak, hogy a felmelegítés folyamán 
növekszik az anyagban a diszlokációk száma. 
A 950— 1000 °C közötti hőmérsékleteken a disz­
lokációk számának mennyiségi növekedése új 
minőségi állapotot hoz létre, és a diszlokációk
1. ábra. A  fehér öntöttvas ruga lm as és képlékeny n yú lá sá ­
n a k  változása a hőmérséklet függvényében
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koncentrációjának a további növekedése m ár azt 
eredményezi, hogy egymás mozgásának a kölcsö­
nös akadályozása következtében a további hő ­
mérséklet-növekedés m ár az anyag képlékenységé- 
nek a csökkenéséhez vezet. Az angol gyártm ányú 
Stereoscan-600 típusú raszter-elektronmikroszkó­
pon végzett vizsgálataink rám uta ttak  arra is, 
hogy 1000— 1150 °C között a hőmérséklet növeke­
désével az anyag szemcsemérete jelentősen meg­
növekszik. Mint ismeretes, a szövet durvulásával 
az alakváltozás egyre inkább a szemcsehatárokon 
megy végbe, ami szintén csökkenti a képlékeny 
alakíthatóságot.
Az elm ondottak alapján megmagyarázható az a 
tény, hogy a gátolt zsugorodású fehér öntöttvas ­
ban a melegrepedések kialakulását a kísérletek 
során 1000 és 1150 °C között figyeltük meg. 
A fehér öntöttvasban a hidegrepedések kialakulása 
nyilvánvalóan 800 °C a latti hőmérsékleteken megy 
végbe, ahol m ár a rugalmas nyúlás meghaladja a 
képlékenyt (1. ábra).
Ismeretes [1, 2], hogy ha a csúszási síkban 
határfelülettel nem rendelkező, idegen fajtájú  
atomok vagy atomcsoportok vannak, akkor meg­
felelő feszültség mellett a  diszlokációk á t tudnak 
hatolni ezeken a gátakon. Az áthatolási folyamat 
lényege, hogy az idegen fajtájú  atomok részt vesz­
nek az alapanyag atom jainak mozgásában, ami a 
diszlokációk csúszásának végbemenetelét lehetővé 
teszi. Ezért az oldatban levő idegen fajtájú  atomok 
általában nem csökkentik az anyag képlékenysé- 
gét, sőt egyes esetekben még fokozzák is. Az oldha ­
tósági h a tá rt meg nem haladó mennyiségben a 
kén és a foszfor például nem csökkenti az anyag 
képlékenységét nagy hőmérsékleteken, a mangán 
és a szilícium pedig növeli a képlékeny alakítható ­
ságot a vizsgált hőmérsékleteken, így mérsékli a 
fehér öntöttvas melegrepedékenységét. A m an ­
gánnak és a szilíciumnak ezt a ha tásá t a diszloká- 
cióelmélet alapján azzal m agyarázhatjuk, hogy 
ezek az elemek a tem pervasban szokásos koncent­
rációban teljes mértékben oldódnak az alapanyag ­
ban, helyettesítéses szilárd oldatokat alkotnak, és 
növelik a diszlokált atomok és a diszlokációk szá ­
m át a kristályrácsban, ami végső soron az adott 
koncentrációtartom ányban a képlékenység növe­
kedését eredményezi.
H a az anyagban elkülönült zárvány van (amely­
nek határfelülete van), akkor ezen keresztül a disz- 
lokáció nem tu d  áthatolni. Ez azzal hozható össze­
függésbe, hogy az elkülönült zárványok kristály- 
szerkezete alapvetően eltér az alapanyagétól. 
A diszlokáció az ilyen zárványokat alulról vagy 
felülről megkerülni nem tudja, hiszen mozgása a 
csúsztatófeszültségek hatására csak a csúszási 
síkban mehet végbe [1]. íg y  az ilyen akadályok 
megkerülése csak oldalról, a csúszási síkban lehet­
séges. A diszlokációk teh át a határfelülettel bíró 
zárványok között, a csúszási síkban haladnak- át. 
A zárványok közötti távolság csökkenésével, a 
diszlokációk mozgásával szemben jelentkező ellen ­
állás növekszik. Ez azzal magyarázható, hogy az 
akadályként jelentkező zárványok mennyiségének 
növekedésével csökken a közöttük levő távolság, 
így a diszlokációnak ugyanakkora szakaszán több
görbület alakul ki, több diszlokációhurok képző- 
ződik, ami viszont a külső erők által végzendő 
deformációs m unka növekedését jelenti. Ezért 
van az, hogy az alapanyag szemcsehatárain vagy 
a szemcsék belsejében kialakuló szulfid- és foszfid- 
zárványok csökkentik a fehér öntöttvas képlékeny­
ségét és szilárdságát nagy hőmérsékleteken. Ez kü ­
lönösen akkor válik szembetűnővé, ha a kén és a 
foszfor koncentrációja a fehér öntöttvasban meg­
haladja a 0,14, ill. 0,12%-ot (2. ábra). A 3. és a
4. ábrán a kén és a foszfor eloszlását lá tha tjuk  az 
em lített értékeknél nagyobb koncentrációk mel­
lett. A felvételeket francia gyártm ányú Cameca 
MS-46 típusú mikroszondával készítettük.
Mivel az oldhatósági határnál nagyobb m ennyi­
ségű kén a fehér öntöttvasban főként mangán- 
vegyületekben van jelen, a mangánnak az anyag 
képlékenységére k ifejtett előnyös hatása akkor 
jelentkezik, ha koncentrációja meghaladja azt az 
értéket, amely a MnS és (Mn, Fe) S típusú vegyüle- 
tek kialakulásához szükséges. Eszerint a kén káros 
hatása úgy fogható fel, hogy a kén egyrészt nem ­
fémes zárványokat képez, másrészt leköti a m an ­
gánt, és ezzel közömbösíti annak kedvező hatását. 
A két elemnek a ha tását a fehér öntöttvas képlé ­
kenységére a melegrepedékenység hőmérsékleti 
intervallum ában mennyiségileg is értékelve, össze­
függést dolgoztunk ki a kén káros hatását kom ­
penzáló m angántartalom  kiszámítására. H a a kén ­
tartalom  0,03 és 0,14% között van, akkor a szük ­
séges m angántartalm at a Mn =  3,92S képlettel, a 
0,14 és 0,25% közötti kéntartalm aknál pedig a 
Mn =  0,55 +  5,36(S —0,14) képlettel kell számítani. 
E zt a kérdést részletesen a [3] tárgyalja.
Az alapanyag feloldásával végzett csapadék ­
vizsgálattal megállapítottuk, hogy a fehér ö n tö tt ­
vas nitrogén- és oxigéntartalmának növekedése a 
nitrides és oxidos nemfémes zárványok mennyisé­
gének a növekedésével jár. Közismert, hogy a 
nitrid- és oxidzárványok lényegesen apróbbak, 
m int a kén és a foszfor zárványai. így  a nitrid- és 
oxidzárványok száma rendkívül nagy lehet. A n it ­
rogén és az oxigén hatásmechanizmusa a tem per - 
öntvények melegrepedéseinek kialakulásában h a ­
sonló a kénéhez és a foszforéhoz.
Megvizsgálva a nemfémes zárványoknak a 
fehér öntöttvas alakíthatóságára nagy hőmérsék ­
leteken k ifejtett hatását, megítélhetjük a temper- 
öntvények gyártására használt betétanyagok sze­
repét a repedések kialakulásában. A betétanyagok 
minőségét meghatározó fogalmak körébe tartozik 
a nyersvas tulajdonságainak ,,öröklődése” is, ami 
a benne levő nemfémes zárványok (grafithab, 
mikroszennyezők) ha tásá t foglalja magába. Meg­
vizsgálva az idegen fajtájú  zárványok mennyiségét 
és a fehér öntöttvas képlékenységére kifejtett 
hatását a melegrepedések kialakulásának hőmér­
sékletén, m egállapíthatjuk, hogy az „öröklődő” 
tulajdonságok szempontjából jobb — azaz mini­
mális mennyiségű zárványt és szennyezőelemet 
tartalm azó —- nyersvasak alkalmazása lehetővé 
teszi a tem peröntvények melegrepedékenységének 
a csökkentését.
A [4] m unkában közölt adatok szerint i\p eutek- 
tikus szemcsenagyság növekszik, ha a karbontarta-
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2. ábra. A fehér öntöttvas alakithatóságának változása a 
melegrepedések k ia laku lá sának  hőmérsékletén a kén- és a 
foszfortartalom  függvényében
4. ábra. A  foszfor eloszlása a fehér öntöttvasban (240  X  )
lom 2 , 0 0  és 2,55% között növekszik. Ezzel hozható 
összefüggésbe az a kísérleteink során kapott adat, 
hogy a fehér öntöttvas képlékenysége nagy hő ­
mérsékleteken csökken. Ahogy a karbontartalm at 
2,55.és 3,00% között tovább növeltük, a repedésre 
erősen hajlamos (nagy bonyolultságú) öntvények 
selejthányada csökkent. E zt azzal m agyarázhat­
juk, hogy a karbontartalom nak a növelése a jel­
zett határok között a fehér öntöttvas zsugorodásá- 
nak a csökkenését eredményezi, és a karbon erős 
gáztalanító hatása révén csökken a vas nitrogén- és 
oxigéntartalm a is.
Elméleti és kísérleti kutatásaink alapján az 
alábbi összetételű fehér ön tö ttvasat javasoljuk az 
öntvények melegrepedés m iatti selejtveszélyének 
csökkentésére: 2,7—2,9% C, legalább 1,1% Si, 
0 ,6 —0,7% Mn, legfeljebb 0,15% S, legfeljebb 
0 ,1 2 % P, M n/S>4.
A Lihacsov Autógyár temperöntödéjében idő ­
szakonként optikai pirométerrel m értük a vas 
hőmérsékletét az ívfényes kemencéből történő 
csapoláskor és a formák leöntésekor. Megállapí­
to ttuk , hogy az öntési hőmérséklet a kemencében 
végzett túlhevítéstől és az öntőkonvejor üzemelé­
sének ritmikusságától függ.
Egy kísérleti műszak a la tt például 93 mérés 
adatai szerint az öntési hőmérséklet 1380 és 
1470 °C között volt. Üzemi körülmények között 
tehát az öntési hőmérséklet jelentős mértékben 
változik. A vas szabad és gátolt zsugorodását 
regisztráló műszerrel megvizsgáltuk a fehér ö n tö tt ­
vas alakváltozási sebességét 1380 és 1490 °C öntési 
hőmérséklet mellett. A két hőmérsékleten leöntött 
próbatest lehűlési görbéjének összehasonlítása a r ­
ról tanúskodik, hogy a melegrepedések kialakulá ­
sának hőmérsékletén az 1380 °C-on ön tö tt próba ­
test gyorsabban hűlt, m int az 1490 °C öntött. 
Az előbbi esetben a vas nagyobb lehűlési sebessége 
a melegrepedések kialakulásának hőmérsékletén 
megnövelte a szabad és a lineáris zsugorodás sebes­
ségét. A kísérleti eredmények értékelése alapján 
m egállapítottuk, hogy ha az öntési hőmérséklet 
1380 °C, akkor a melegrepedések képződésének 
hőmérsékleti intervallum ában az anyag alakválto ­
zási sebessége majdnem háromszorosa az 1490 °C-os 
öntési hőmérséklet mellett m ért értéknek.
Ismeretes, hogy a szakítóvizsgálat során mórt 
képlékenységi értékek nemcsak a vizsgált anyag 
tulajdonságaitól, hanem a próbatest alakváltozási 
sebességétől is függenek. H a megnöveljük az alakí­
tási sebességet, akkor az anyag képlékenysége 
csökken, mivel a diszlokációknak nincs elegendő 
idejük a — különféle zárványok alakjában elő­
forduló — akadályok megkerülésére. Az alakítási 
sebesség hatása különösen nagy hőmérsékleteken 
szembetűnő. A felmelegített fémekben m ár viszony­
lag kis m értékű alakítási sebességnövekedés mellett 
jelentkezik a képlékeny alakíthatóság csökkenésé­
nek tencenciája [5].
A fehér öntöttvasból készített próbatesteken a 
japán gyártm ányú, NM-4 Union típusú hevítő ­
mikroszkópon szakítóvizsgálatokat végeztünk a 
melegrepedések képződésének hőmérsékletközé­
ben, miközben változtattuk  a próbatestek alakí­
tási sebességét. M egállapítottuk, hogy az alakítási
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3. ábra. A  kén eloszlása a fehér öntöttvasban ( I f í OX)
sebességet háromszorosra növelve, a fehér ö n tö tt ­
vas képlékenysége a felére csökkent.
A [6] munkában ism ertetett módszerrel lefoly­
ta to tt  kísérletek eredményeinek feldolgozása meg­
m uta tta , hogy a tem peröntvények selejtje csök­
ken, ha növeljük az öntési hőmérsékletet.
Figyelembe kell azonban venni, hogy az öntési 
hőmérséklet növelése a folyékony vas nagyobb 
mértékű túlhevítését igényelheti a kemencében, 
ami az anyagban a nemfémes zárványok felapró- 
zódásához vezethet. A nagyobb számú nemfémes 
zárvány jelenléte végeredményben a nagy hőmér­
sékleten tanúsíto tt képlékenység csökkenését okoz­
hatja. Ezért ha a betétanyagok „öröklődő” tu la j ­
donságai hátrányosak, akkor az öntési hőmérsék ­
letnek a növelése károsan befolyásolhatja a selejt- 
képződést, azaz két egymás ellen ható tendencia 
érvényesül. Nyilvánvalóan ez az oka annak, hogy 
az öntési hőmérsékletnek az öntvények repedé- 
kenységére gyakorolt hatásáról ellentmondó véle­
mények alakultak ki.
Az öntvények lehűlési sebessége és az alakválto ­
zási sebesség közötti összefüggésre vonatkozó 
kísérleti adataink alapján — amelyek szerint a 
nagyobb lehűlési sebesség nagyobb alakváltozási 
sebességgel jár — feltételezhetjük, hogy a nyers 
formázókeverékek hővezető képességét fokozó 
adalékok elősegítik a repedések kialakulását az 
öntvényekben.
A [7] m unkában ism ertetett kísérleti adatok 
értelmében a formázókeverékek nedvesség- és szer­
vesanyag-tartalm ának növelése az öntvény lehű ­
lési sebességét lényegesen megnövelheti, különösen 
a 2—3 percnél rövidebb idő a la tt dermedő, vékony 
falú részekben. A Lihacsov Autógyár temper- 
öntödéjének laboratórium ában vezetett vizsgálati 
jegyzőkönyvek szerint a formázókeverék nedves­
ség- és szervesanyag-tartalm a a technológiai elő­
írások betartása mellett is viszonylag széles h a tá ­
rok között ingadozik.
A bonyolult öntvények gyártásához azt javasol­
juk, hogy a formázókeverék minimális mennyiségű 
vizet és szerves adalékot tartalm azzon, ami még 
biztosítja a keverék kellő képlékenységét és az 
öntvények megfelelő felületi minőségét.
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ig a z g a tó b a  m e g n y u g t a tó a n  n y i l a tk o z o t t  a z  E g r i  V a s ­
ö n tö d e  to v á b b i  fe j le s z té s é r ő l .
A  H e v e s  m e g y e i  m ű s z a k i  h e te k e n  a z  e g r i  c s o p o r t  
r e n d e z é s é b e n  m é g  to v á b b i  k é t  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l :
Sebők László, a  C se p e l A u tó g y á r  3. sz . g y á r á n a k  
ü z e m m é r n ö k e  ,,A  j á r m ű ö n t v é n y e k  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n ­
s á g a i n a k  j a v í t á s a  k o r s z e r ű  h ő k e z e lé s i  e l j á r á s o k  a lk a l m a ­
z á s á v a l”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .
M ezei G áspár  m ű s z a k i  c s o p o r tv e z e tő  a  t e r v s z e r ű  
m e g e lő z ő  k a r b a n t a r t á s  r e n d s z e r é n e k  á ts z e r v e z é s é v e l  
k a p c s o l a tb a n  a z  E g r i  V a s ö n tö d é b e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a ­
t o k r ó l  s z á m o l t  b e .
S zen d i G yula
A selmeci professzorok sírjainak gondozása
A z  ő s i A lm a  M a te r  i r á n t  é r z e t t  t i s z t e l e t ü n k  é s  a  
h a g y o m á n y á p o lá s  e g y ik  le g s z e b b  p é ld á j a ,  h o g y  a  S e l ­
m e c b á n y á n  e l t e m e t e t t  h a j d a n i  p ro f e s s z o ro k  s í r j á t  
e g y e s ü le tü n k  re n d s z e r e s e n  g o n d o z z a ,  é s  h a l o t t a k  n a p já n  
m e g k o s z o rú z z a .
A z  e lm ú lt  é v b e n  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v o lt  a  so ro s , 
e g y  n é g y ta g ú  b r ig á d  v é g e z te  el a  t e n n i v a l ó k a t .  A s í r o ­
k a t  —  s z á m s z e r ű i t  n y o lc a t  —  n é h á n y  S e lm e cb á n y á i 
la k o s  s e g í ts é g e  r é v é n  t a l á l t u k  m e g  (a  n e v e k  u tá n  z á r ó ­
j e lb e n  a  s í r s z á m  t a l á l h a t ó ) :  t íre zn y ik  Já n o s , F arbaky  
G yula  (5 2 1 ), F arbaky  Is tván  (1 8 ) , Fekete L ajos  (5 2 0 ) , 
K erpe ly  A n ta l  (6 0 4 ) , Péch A n ta l  (2 9 3 ) , Schréder Dezső 
(3 7 2 ), dr, Schw artz Ottó (2 9 6 ).
A  s í r o k  e g y  ré s z e  ( F a r b a k y  G y u la ,  F e k e t e  L a jo s ,  
P é c h  A n ta l ,  d r .  S c h w a r tz  O t tó )  jó  k a r b a n  v a n ,  d e  p l. 
K e r p e ly  A n ta l  s í r j a  n a g y o n  e lh a n y a g o l t .  A  s í r t  k ö r ü l ­
v e v ő  k o v á c s o l t  v a s k e r í t é s t  e rő s e n  m e g tá m a d ta ,  a  r o z s d a ,  
n in c s  s e m m ily e n  n ö v é n y  se  ü l t e tv e .  A  s z ü k s é g e s  m u n ­
k á k n a k  a z  e lv é g z é s é t  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  e lv á l la l ja .
M iu tá n  r e n d b e  . t et t ü k  a  s í r o k a t ,  a  b á n y á s z -  é s  a  
k o h á s z h im n u s z  e lé n e k lé s e  u t á n  e lh e ly e z tü k  a  k e g y e le t  
k o s z o r ú i t ,  je le z v é n , h o g y  a  v o l t  fő is k o la i  t a n á r o k r ó l  
n e m  f e le d k e z ü n k  m e g .
ф K á lm á n  Lajos
34 B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 2. szám
Az ötvözőelemek hatása a lemez- és a gömbgrafitos 
öntöttvas tulajdonságaira
J JR . C S O N T O S  I S T V Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k  
b e n in  K o h á s z a t i  M ü v e k
D K  6 6 9 .1 3 1 .6 1 7 .0 4 6 .5 1 6
A z  ötvözőelemek helyen m egválasztásával a lem ez ­
es a  gömbgrafitos öntöttvasak fe lhasználási tu la j ­
donságai nagym értékben módosíthatók. A  szerző 
irodalm i adatok a lap ján  áttekintést ad a legfonto ­
sabb ötvözőelemek hatásáról.
Bevezetés
Az utóbbi másfél évtizedben különösen megnőtt 
a jelentősége a különböző öntöttvasak ötvözésé ­
nek. A vegyi összetétel célszerű megválasztásával, 
kedvező lehűlési viszonyok megteremtésével, hő ­
kezeléssel az öntöttvasak alkalmazási területét 
nagymértékben kiszélesíthetjük. Sok esetben a 
drágább acélöntvények helyett alkalm azhatjuk az 
öntöttvasat. Egyes felhasználási területeken (pl. 
nagy koptató igénybevételnek k ite tt öntvények) 
— az acélnál kedvezőbb tulajdonságai m iatt — 
az öntöttvas jelentősége fokozódik. Az ötvöző­
elemek megválasztása nemcsak a gyártási költsé ­
gek, hanem a felhasználás szempontjából is döntő 
jelentőségű. A tanulm ány a legfontosabbakon 




A  króm igen erős karbidképző, a keménységet 
növeli, a karbidokban dúsul. Ezek a komplex 
karbidok stabilabbak a cementitnél. A mechanikai 
tulajdonságok krómmal való ötvözéssel jav ítha ­
tók. A karbidos szövetnek a kopással szembeni 
ellenállása igen nagy. A krómot a nikkellel és 
rézzel ötvözött öntöttvasfajtákhoz a grafitosodás 
késleltetése céljából ötvözik. A króm a kéregvas­
tagságot növeli, szélesíti az átm eneti zónát, csök­
kenti a szürke részt.
Nikkel
A nikkel az öntöttvasban bármilyen arányban 
oldódik. Gyengén grafitosító ha tást gyakorol, de 
a perlitet is stabilizálja, csökkenti a ferrit m ennyi­
ségét. Mivel az eutektoidos átalakulás hőmérsékle­
té t  is csökkenti, a  perlitet finom ítja. Fontos ötvö ­
zőelem a tűs szövetű, bainites és m artensites 
öntöttvasak gyártásához [1—3].
A nikkel grafitosító hatása a szilíciuménak kb. 
harmadrésze. Szerepe a Ni-Resist, Nicrosilal és 
N i-H ard ötvözetek gyártásában rendkívül fontos. 
A hengergyártás céljára szolgáló ötvözetekben a 
4,5%-ot legtöbbször nem haladja meg. A nikkel 
jól láthatóan csökkenti a kéreg vastagságot.
Molibdén
A molibdén nem erős karbidképző. Jelentősen 
jav ítja  a szilárdságot, a szívósságot és a hőigény- 
bevótellel szembeni ellenállóképességet. A henge­
rekben szokásos mennyiség 0,25— 1,25%. A mo-
libdénnel ötvözött bainites öntöttvasak kemény ­
sége és szilárdsági tulajdonságai igen kedvezőek, 
forgattyús tengelyek gyártására is alkalmasak. 
A hőkezelt öntvények átedződési tulajdonságai is 
javulnak [3, 4]. A molibdén a karbidokban a 
krómmal, vanádium mal együtt dúsul a foszfidos 
eutektikum ban is [5].
Alumínium
Az alumínium nagyon erősen csökkenti a kéreg­
vastagságot, 1% alumínium gyakorlatilag meg is 
szűnteti. F inom ítja a szemcsézetet, erős grafit ­
képző. Megfigyelték, hogy a 0,1% ala tti alumínium ­
tartalom  finom lyukacsosságot okoz. A 0,01— 
0,2% alumíniumot tartalm azó, homokformába 
ön tö tt öntöttvas különösen hajlamos a lyukacsos- 
ságra [6]. Az alumínium erős dezoxidálóanyag.
Hidrogén
A hidrogén az öntöttvasba kerülhet a rozsdás 
betétanyagokból, a kemencéhez és az üsthöz 
alkalm azott nedves tűzálló anyagokból, a koksz­
ból, a  fúvószél nedvességtartalm ából, földgáz- 
póttüzelés esetén a m etán elégéséből, az ötvöző ­
anyagok nedvességtartalm ából, a formázóanya­
gokból, a nem kielégítően szárított formákból.
M egállapították, hogy az öntöttvasban levő 
hidrogén, akár molekulárisán, akár vízgőz formá­
jában került bele, semmilyen hatást sem gyakorol 
a grafit alakjára és méretére [7]. Hipoeutektikus 
vasötvözetekben növeli a cementit mennyiségét. 
Gömbgrafitos öntöttvasban csökkenti a gömbösö- 
dést, elősegíti az ún. pszeudolamellás grafit kiala ­
kulását. A hidrogén jav ítja  az öntöttvas szilárd ­
ságát, Brinell-keménységét, a  ferrit majdnem telje ­
sen eltűnik, az alapszövet perlites lesz. A hidrogén 
— az ism ert módon — gázhólyagossághoz vezet. 
Ez a hipoeutektikus és a gömbgrafitos ön tö ttvas ­
ban fokozottabb. A hidrogénre visszavezethető 
gázhólyagok könnyen felismerhetők : felületük 
rendszerint fényes, csillogó.
A folyékony vas és acél hidrogéntartalm a 
zömében a
F e + H 2O ^ F e O  +  H 2
reakció termékének oldódása révén kerül az olva ­
dókba. E zért a gyártás minden fázisában óvakodni 
kell a nedvességtől. A titán , a magnézium és az 
alumínium a nedves üstben, formában elősegítheti 
a hidrogénfejlődést az alábbi módon :
Ti -f 2H30  -► T i0 2-f 4H 
Mg -f- H 00  MgÖ -h 2H 
2 A1+ 3H 20  — A120 3+ 6H.
A ferroötvözetek szokásos hidrogéntartalm a 
az 1. táblázatban található.
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L a p o k  —  Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 2. sz ám 35
7. táb láza t
Л nyersvas és az ötvözök hiilro^éntai'tahna,
ciirVkg
Ö tv ö z e t T e r je d e le m K ö z é p é r té k
N y e r s v a s 3 5 — 70 55
F o S i 75 1 10— 180 155
F e S i  92 10 0 — 110 105
F e C r  70 3 0 — 120 70
F e M n  82 140— 380 275
F e M o  0 1 2 2 - -4 5 33
F e V  75 2 0 0 — 38 0 30 0
F e T i  38 — 37 0
N i  (99  %-os) 3 5 — 160 80
A1 (9 4  %-os) — 00
Oxigén
кт. öntészetí gyakorlatban gyakran beszélünk 
oxidos vasról, ez tú lzo tt kérgesedési hajlama, 
rossz öntészeti tulajdonságai alapján könnyen fel­
ismerhető. A vas-oxid karbon jelenlétében csak 
730 °C-nál nagyobb hőmérsékleten bomlik el. 
A szilícium és mangán oxidjai csak 1480 és 1420 °C 
a la tt alkotnak stabil vegyületet. Bizonyos, hogy 
növekvő hőmérsékleten az öntöttvasban ,,ön- 
dezoxidáció” is lejátszódik.
Az acél és az öntöttvas között az a különbség, 
hogy az acél nagyobb mennyiségű oxigént képes 
m egtartani. Az öntöttvas oxigéntartalm át a kar ­
bonon kívül a szilícium, alumínium, titán  és kal­
cium csökkenti. A viszonylag nehezen oldódó és 
finom eloszlású zárványok (SiO,2, A120 3 stb.) 
kristálycsírák szerepét is betölthetik, ilyenkor a 
prim er kristályokat finomítják.
Nitrogén
Az öntöttvas nitrogéntartalm a általában 0,003— 
0,01%. A nagy nitrogéntartalom  öntvényhibákat 
okozhat. A nitrogén kis mennyiségben oldódhat 
az öntöttvas ferritjében, 590 °C a la tt főleg vas- 
nitrid  alakjában szegregálhat. A vas karbidjai és 
nitridjei nem oldódnak egymásban, ami különböző 
rácsszerkezetükből adódóan természetes.
A nitrogén karbidstabilizáló hatású, ezért a- 
kéregvastagságot növeli. A nitrogénnel vegyületet 
képez a cirkónium, titán , alumínium, cérium, 
bór. A stabil nitridek csökkentik a kérgesedési 
hajlamot. A nagy króm tartalm ú öntöttvas hajla ­
mos a szemcsedurvulásra, de ha az öntöttvas 
elegendő nitrogént tartalm az és nitridek képződ­
nek, ezek csíraként hatnak, és az öntöttvas finom ­
szemcsésen kristályosodik. A nitrogént gyakran 
különleges gyártással készült, nitrogéntartalm ú 
ferrokrómmal viszik a fürdőbe.
Titán
Az öntöttvas gyakran tartalm az titán t, amely a 
mikroszövetben rendszerint szögletes alakú, vörös­
be hajló színű zárványok alakjában jelenik meg. 
Ezek a zárványok titán-nitridből, titán-karbidból 
vagy a kettő  elegyéből állnak [6].
Az öntöttvasba adagolt titánadalék elősegíti a 
finom grafit képződését, ez a jelenség valószínűleg 
kapcsolatban van a csíraképződéssel. Látszólagos 
ellentmondás, hogy a titán  stabilis karbidokat 
képez, ugyanakkor grafitosítja a kéregöntvényt.
Valószínű, hogy míg a króm, vanádium, molibdén, 
volfrám és mangán kettős karbidokat alkot, addig 
a titán  olyan karbidokat képez, amelyek a grafit- 
és cementitképződés hőmérsékleténél nagyobb hő ­
mérsékleten válnak ki.
A titán  erősebb grafitképző, m int a szilícium, 
kb. -0,1 — 0,15% titán  hatása 0,7% szilíciuménak 
felel meg.
A titán  alkalmas a nagy (13— 16%) króm tar ­
talm ú öntöttvas hengerek karbidjainak finom ítá ­
sára, ezért ezekhez beoltószerként használják.
A titán rendkívül erősen akadályozza a grafit 
gömbösödését, ezért gömbgrafitos öntöttvashoz 
adalékként nem használható.
Cirkónium
Az öntöttvasban a titánhoz hasonló hatást fejt 
ki, karbidokat képez, túlhűléskor elősegíti a g rafit ­
képződést. Temperöntvény gyártásakor lehetővé 
teszi az izzítási idő rövidítését. A cirkónium rend ­
szerint alkotórésze a komplex beoltóanyagoknak, 
jav ítja  az öntöttvas mechanikai tulajdonságait és 
megmunkálhatóságát.
A cirkónium igen nagy affinitást m utat a leg­
több szennyezővel. Semlegesíti az oxigén, nitrogén 
és kén hatását. A cirkónium az egyedüli elem, 
amely egyidejűleg növeli az eutektikus kristályo ­
sodás hőmérsékletét, a  perl it mennyiségét és kés­
lelteti az austenitdendritek kristályosodását [8].
Bárium
Az utóbbi időben a különböző beoltóanyagokban 
terjedt el a használata [9, 10]. A bárium „gyen ­
gébb” beoltóanyag, m int a kalcium és stroncium, 
de igen erősen növeli az eutektikus cellák számát, 
beoltó hatása hosszú ideig megmarad a folyékony 
vasban. A kalcium-szilícium-bárium komplex ö t ­
vözet hatása különösen kedvező az öntöttvas 
szilárdságára és a grafit méretére.
Vanádium
A vanádium igen erős karbidképző, gátolja a 
grafitosodást. A 0,10—0,50% vanádium tartalm ú 
öntöttvas hajlamos a fehér kristályosodásra. A va ­
nádium növeli a keménységet, a szakítószilárdsá ­
got és a kopásállóságot. A kb. 0,10% vanádium ot 
tartalm azó, erősen ötvözött öntöttvasfajták  meg- 
munkálhatósága javul. Öntödéink ritkán használ­
ják, elterjedésének magas ára is h a tá rt szab.
Magnézium, ritkaföldfémek
A magnézium igen erős karbidképző, ígv az 
öntöttvas fehér kristályosodását segíti elő. Ez a 
hatás azonban grafitképző beoltóanyagok hasz ­
nálatával nagymértékben csökkenthető. H a az 
öntöttvas m agnézium tartalm a nagyobb, m int 
0,04%, akkor gömbgrafit képződik. A magnézium 
erős dezoxidálószer is, így alkalmas az öntöttvas 
oxigéntartalm ának csökkentésére.
Az utóbbi évtizedekben terjed t el a ritkaföld ­
fémek használata. A ritkaföldfémek hatása az 
öntöttvasra általában kedvező, finomodik a grafit, 
javulnak a szilárdsági jellemzők. A ritkaföldfémek 
jelenléte a magnéziumos segédötvözetben elősegíti 
a gömbgrafit képződését.
36 B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 2. szám
A la p ­
s z ö v e t
A u s te n i t F e r r i t  T e r i i t ,  s o r b i t ,  
t r o o s t i t
B a in i t ,  m a r te n s i t A u s t e n i t ,  f e r r i t  s tb .
K a rb o n G ra f i t :  le m e z e s , g ö m b ö s Е езС  és sp ec , k a r b id o k
T u l a j ­
d o n ­
s á g o k
K is  k e m é n y sé g  
J ó  s z i lá rd sá g  
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N a g y  n y ú lá s
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K i tű n ő  re v e á l ló sá g  
N e m  fo rg á c s o lh a tó
7. ábra. A z  ötvözőelemek hatása a lemez- és gömbgrafitos öntöttvas szövetére és tu la jdonságaira  [Iß]
Ón, ólom
Az ón az öntöttvasban elsősorban m int nyom ­
elem fordul elő. H a mennyisége a U,01%-ot meg­
haladja, stabilizálja a perlitet, nő a keménység és 
a szilárdság [11]. Az ónt egyes esetekben kb. 
0,1%-ig ötvözik a kopásnak k ite tt vasöntvények ­
hez. Az óntartalm ú öntöttvas perlitjének átalaku ­
lása az A<\ hőmérséklet fölött nehezebben indul 
meg. Egy optimális értéket meghaladó/ mennyiség 
fölött — amely függ a többi ötvözőelemtől 
romlik az öntöttvas szívóssága [12].
Az ólom igen kis mértékben oldódik az ön tö tt ­
vasban. Mennyisége néha — kedvezőtlen betét ­
viszonyok esetén — elérheti a 0,02%-ot. A 0,003%- 
nál több ólmot tartalm azó öntöttvas szövetében 
a grafit megjelenése Wid//iannstätlen-jeUegü, és ez 
jelehtős m értékben rontja  az öntvény szilárdságát, 
a repedésképződéssel szembeni ellenállását. Ez az 
ólomtartalom m ár az ónhoz hasonlóan stabilizálja 
a perlitet. A gömbgrafitos öntöttvas kristályoso ­
dására az ólom igen zavaróan hat. A cériumadalék 
ezt a hatást kiküszöböli. Az ólom az öntöttvas 
kérgesedési és szívódási hajlam át növeli [13].
2. táblázat
Az ötvözőcleinek hatása a kéreg, az átmeneti zóna és a szürke mag vastagságára* (17)
E le m  ' K é r e g
Á tm e n e t i  0
/ o/i
z ó n a
ü r k e m a g  M e g je g y z é s
K a r b o n c s c s n
S z il íc iu m es c s n
O lv a s z tá s i  h ő m é re . n n
Ö n té s i  h ő m é r s . n n
H ő n t a r t á s i  id ő 11 n
F o s z f o r ,  h ip o e u t .  ö v . — n
h ip e r e u t .  ö v . cs —
K é n n K is  S - t a r t a l o m n á l  j o b b a n  m e g n y i lv á n u l
M a n g á n n N a g y  M n - ta r t a lo m n á l  j o b b a n  m e g n y i l ­
v á n u l
K r ó m n n cs
B ó r n n K a r b id o k  je l e n n e k  m e g  a z  a la p s z ö v e tb e n
N ik k e l c s cs n
A lu m ín iu m cs c s
M a g n é z iu m , h ip o e u t .  ö v . n n G r a f i t  je l e n ik  m e g  a  k é r e g b e n





3 % C u -ig  g r a f i t  je le n ik  m e g  a  k é re g b e n
T i t á n — n
B iz m u t n n N a g y o n  e rő s  h a t á s
T o l lá r n cs N a g y o n  e rő s , d e  n e m  e lé g g é  b iz to s  h a t á s
H id r o g é n n
N i t r o g é n n
O x ig é n n K ö z v e t e t t  h a t á s ,  a m e ly  k is  C- é s  S i - t a r ­
t a l o m n á l  n y i l v á n u l  m e g
* c s  =  c 8 ö k k e n t i .  n  =  n ö v e l i ,—  =  n in c s  h a tá s s a l
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Tellur
A tellúr m ár kis mennyiségben is nagymértékben 
növeli az öntöttvas kérgesedését. A hengeröntés ­
hez használt öntöttvasba szokásos ötvözni a karbi- 
dos kristályosodás stabilizálása céljából [14]. 
A tellúr az átm eneti részt ugyan csökkenti, de a 
hengerek magrészében is elősegíti a metastabilis 
rendszer szerinti dermedést. Kismértékben a per- 
lite t is finom ítja, növeli a kéreg keménységét és 
0,01 %-ig nem befolyásolja károsan az öntöttvas 
szilárdsági jellemzőit. Egyes megfigyelések [15] 
szerint a tellúr hatására igen finom eloszlású grafit 
képződik. A tellúr jav ítja  az öntöttvas formatöltő 
képességét, 40—50 °C-kal csökkenti az eutektikus 
kristályosodás hőmérsékletét, gátolja az austenit- 
grafit eutektikum  kialakulását.
Réz
A réz erősen stabilizálja az öntöttvas perlitjét, 
elősegíti az egyenletes szövet kialakulását a kis és 
nagy falvastagságú öntvény részekben. A perlit- 
képződés m iatt az öntöttvas keménysége is megnő. 
Az öntöttvas valószínűleg 3,5% rezet képes oldani. 
Gömbgrafitos öntöttvasakban nem kívánatos a 
jelenléte. A réz kismértékben grafitosító hatást is 
kifejthet, ezért más olyan ötvözőkkel együtt, 
amelyek a fehér kristályosodást stabilizálják, a 
ridegség csökkentése céljából ötvözik. A Ni-Resist 
típusú ötvözetekben a réz helyettesítheti a nikkel 
egy részét. A réz a kéregvastagságot és az átm eneti 
zónát egyaránt csökkenti, miközben a kéreg szí­
vóssága nő.
2. ábra. A z  ötvözőelemek hatása az öntöttvas kem énységére 
és szakítószilárdságára  [1 8 ]
3. ábra. A z  ötvözőelemek hatása a tiszta  kéreg vastagsá ­
gára  [1 9 ]
Összefoglalás
A különböző ötvözőelemek hatása a lemez- és 
gömbgrafitos öntöttvas alapszövetére és tu lajdon ­
ságaira az 1. ábrán látható . A nagy körökben az 
alapszövet sematikus ábrázolása látható.
A 2. táblázat összefoglalja az ötvözőelemeknek a 
kérgesedésre gyakorolt hatását. A táblázatban az 
olvasztási hőmérséklet, a hőntartási idő és az 
öntési hőmérséklet hatása is fel van tüntetve.
A 2. ábra az ötvözőelemeknek az öntöttvas 
szakítószilárdságára és Brinell-keménységére gya ­
korolt hatását m utatja . Az ötvözőelemeknek a 
tiszta  kéregvastagságra gyakorolt hatását a 3. 
ábra szemlélteti.
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Az Öntöde 30. és 31. évfolyama
M iv e l s z a k l a p u n k  t e r je d e lm e  n e m  n a g y ,  k é té v e n k é n t  
s z o k t u k  á t t e k i n t e n i  t a r t a l m á t .  A  r e n d s z e r e z é s  s z e m ­
p o n t j a i  m e g e g y e z n e k  a z  e lő z ő  é v e k é v e l .
A z  Ö n tö d e  30 . é s  3 1 . é v f o l y a m á t  m e g tö l tő  a n y a g o k  
s z á m á t  é s  t e r j e d e l m é t  a z  1. táblázat m u t a t j a .
A z  önálló dolgozatok  s z á m a  ( á t la g  3 4 ,5 ) a z  e lő z ő  é v e k ­
h e z  k é p e s t  k is s é  n ő t t ,  fő le g  a  le g u to ls ó  é v f o ly a m b a n .  
A  c ik k e k  á l t a l  e l f o g la l t  t e r je d e le m  (k ö z e p e s e n  6 4 ,3  %) 
u g y a n c s a k  n ő t t .  (1 9 7 5 — 7 8 -b a n  á t l a g o s a n  3 2 ,5  c ik k  
j e l e n t  m e g  é v f o ly a m o n k é n t ,  ez  a  te r je d e l e m  6 2 ,2  % -á t 
t e t t e  k i .)  A  c ik k e k  k ö z e p e s  t e r je d e lm e  5 ,4  o ld a l  v o l t ,  ez  
a  s z á m  a  h e tv e n e s  é v e k b e n  a lig  v á l t o z o t t .
A  k ü l f ö ld i  s z e r z ő k tő l  s z á r m a z ó  c ik k e k  a r á n y a  az  
1 9 7 5 — 78. é v i  á t l a g o s  12 ,3  % -ról 1 9 7 9 -b e n  1 /3 - ra  n ő t t ,  
a  m ú l t  é v b e n  10 ,2  % v o l t .  A z  1 9 7 9 -e s  é v f o ly a m b a n  
a z é r t  v o l t  s o k  k ü lf ö ld i  c ik k , m e r t  a  B u d a p e s te n  r e n d e ­
z e t t  4 5 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  e lő a d á s a in a k  k ö z ­
lé s i j o g a  a z  E g y e s ü le t r e  s z á l l t  á t ,  s e z z e l a  le h e tő s é g g e l 
l a p u n k  s z e r k e s z té s e k o r  é l t ü n k  is . A  k ü lf ö ld i  s z e r z ő k  
e g y é b k é n t  n e m  s z o r í t j á k  k i  a  h a z a i k a t :  a z  e lő b b ie k  
a r á n y a  a z é r t  n ő t t ,  m e r t  k e v e s e b b  c ik k  é r k e z e t t  b e  a  
h a z a i  s z e r z ő k tő l !  1 9 7 9 -b e n  e g y é b k é n t  e g y  c ik k e t  m a ­
g y a r  é s  N D K - b e l i  s z e r z ő i  k o l l e k t ív a  í r t ,  in n e n  a  t ö r t ­
s z á m o k  a  t á b l á z a tb a n .
A z  ú n .  a p r ó  b e tű s  ró sz  —  a  h í r e k ,  b e s z á m o ló k  —  
te s z ik  k i  a  l a p n a k  m i n te g y  e g y h a r m a d á t .  (E z  a z  a r á n y  
e g y e s ü le t i  l a p j a in k  k ö z ü l  a z  Ö n tö d é b e n  a  le g n a g y o b b .)  
O lv a s ó in k  v é le m é n y e  s z e r in t  ez  n e m  s o k , az  i t t  t a l á lh a t ó  
in f o r m á c ió k a t  f o n t o s n a k  t a r t j á k .
A  konferenciákról, tanu lm ányu takró l szóló beszámolók 
s z á m a  u g y a n  c s ö k k e n t  a z  u tó b b i  é v e k b e n ,  d e  ö s s z te r je -  
d e lm ü k  k is s é  n ő t t .
A  szakosztá lyi hírek  á l t a l  e lf o g la l t  o ld a la k  s z á m a  
u g y a n c s a k  n ő t t .  E z  a  r o v a t  jó l  t ü k r ö z i  e g y e s ü le t i  é le ­
t ü n k e t .
A z  1 9 7 6 -b a n  m e g i n d í t o t t  M ű sza k i és gazdasági hírek  
r o v a t  t o v á b b  e r ő s ö d ö t t .  A  m ú l t  é v b e n  in n e n  le v á la s z ­
t o t t u k  a  hazai híreket, s  e z z e l a  c ím m e l  ú j r o v a t o t  n y i ­
t o t t u n k .  E z t  a z  t e t t e  l e h e tő v é ,  h o g y  s o k  é v i  e rő f e s z í té s  
u t á n  s i k e r ü l t  m e g n y e r n i  n é h á n y  h e ly i  c s o p o r tu n k a t  a  
h í r e k  g y ű j t é s é h e z .  S a jn o s  ü z e m e in k  é le té r ő l  a  k é p  m é g  
n e m  te l je s ,  e h h e z  m é g  t ö b b  tu d ó s í t ó r a  v o ln a  s z ü k s é g .
U g y a n c s a k  b ő v ü l t  a  Folyóiratszem le  r o v a t  t e r je d e lm e  
(a z  1 9 7 7 — 78. é v i  2 ,7  % -ról 4 ,2  % -ra). I t t  ú j a b b a n  id ő ­
s z a k o s a n  k ö z ö l jü k  a  h a z a i  s z a k la p o k  é r d e k lő d é s r e  
s z á m o t  t a r t ó  c ik k e in e k  c ím e i t  is .
A  C I  A T  F  m unkájáró l n e m  je l e n n e k  m e g  re n d s z e r e s e n  
b e s z á m o ló k  (1 9 7 9 -b e n  e g y  s e m  v o l t ,  a  m ú l t  é v b e n  
k e t t ő ) .  E z e k  ré s z b e n  a  n e m z e tk ö z i  m u n k a b i z o t t s á g o k  
je l e n té s e in e k  m e g je le n é s é tő l  fü g g e n e k , d e  b iz o t t s á g i  
t a g j a in k n a k  is  n a g y o b b  f ig y e lm e t  k e l le n e  f o r d í t a n iu k  r á .
R e n d s z e r e s e n  je l e n n e k  m e g  a z  egyetemi, fő isko la i 
hírek és a  szabványosítási hírek.
A  h í r r o v a to k  m e g o l d h a ta t l a n  p r o b lé m á ja ,  h o g y  a  
h o s s z ú  n y o m d a i  á t f u t á s  m i a t t  a  h í r e k  s o k a t  v e s z í te n e k  
a k tu a l i t á s u k b ó l .  E z t  t á j é k o z a t l a n  o lv a s ó in k  a  s z e r k e s z ­
tő s é g  h ib á j á n a k  r ó j á k  fe l ,  p e d ig  e z e k  a z  a n y a g o k  m in d ig  
e l s ő b b s é g e t  k a p n a k .  S a jn o s  c s a k  k e v é s  e s e tb e n  (fő le g  a  
s z e m é ly i  h í r e k  é s  a  n e k r o ló g o k  m e g je le n te té s é b e n )  
t u d u n k  l a p z á r t a k o r  v a la m i t  t e n n i  a n n a k  é r d e k é b e n ,  
h o g y  o lv a s ó in k  t á j é k o z t a t á s a  n a g y  k é s é s t  n e  s z e n v e d je n .
A  könyvism ertetések  s z á m a  —  fő le g  a z  u tó b b i  é v b e n  —  
c s ö k k e n t .  M ú ze u m i közlem ény  c s a k  e g y  j e l e n t  m e g , 
1 9 7 9 -b e n , e z t  a z  e g y e b e k h e z  s o r o l tu k .
A z  e lm ú l t  k é t  é v b e n  c é ls z á m  n e m  j e l e n t  m e g . T a v a ly  
a  k é s é s  b e h o z á s á r a  k é t  íz b e n  d u p la  s z á m o t  a d t u n k  k i.
A z  ö n á l ló  c ik k e k  témakörök, s z e r in t i  m e g o s z lá s a  a  
2. táblázatban  t a l á l h a t ó .
A  c ik k e k n e k  m i n te g y  fe le  a z  a n y a g o k k a l  é s  t u l a j d o n ­
s á g a ik k a l ,  a z  o lv a s z tá s  é s  ö n té s  p r o b lé m á iv a l ,  v a l a m i n t  
a  f o r m á z ó a n y a g o k k a l  é s  a  fo r m á z á s s a l  f o g la lk o z o t t .  
A z  e lm ú l t  é v b e n  m e g n ő t t  a z  o lv a s z tá s  t é m a k ö r é b ő l  í r t  
c ik k e k  s z á m a ,  a m i  a z  a la p a n y a g - e l l á tá s i  g o n d o k  m e g ­
o ld á s á r a  i r á n y u ló  g y o r s  r e a k c ió t  tü k r ö z i .  U g y a n c s a k  
ö r v e n d e te s  a z  e l le n ő rz é s s e l ,  v i z s g á la t t a l  fo g la lk o z ó  d o l ­
g o z a to k  s z á m á n a k  n ö v e k e d é s e ,  m iv e l  e z e n  a  t e r ü l e t e n
1. táblázat
Az Öntödét megtöltő anyagok megoszlása
1979 1980
M e g n e v e z é s
!
A  c ik k e k  
ö ssz -
te r je d e lm e
s z á m a
A  c ik k e k
ö ssz -
te r je d e lm e
s z á m a
o ld . % o ld . %
Ö n á lló  d o lg o ­
z a t 32 182 6 3 ,0 37 189 6 5 ,6
E b b ő l :  h a z a i 2 1 ,3 113 39,1 31 150 52 ,1
k ü lf ö ld i 10 ,7 69 2 3 ,9 6 39 13 ,5
B e s z á m o ló  
k o n f e r e n c iá k ­
r ó l ,  u t i j e l e n té s 8 31 10,7 10 29 10,1
S z a k o s z tá ly i
h í r e k 8 19 6 ,6 8 13 4 ,5
M ű s z a k i  és 
g a z d a s á g i  
h í r e k 5 14 4 ,8 6 13 4 ,5
F o ly ó i r a t -
s z e m le 4 9 3,1 4 15 5 ,2
A  C I A T F  m u n ­
k á j a _ _ _ 2 6 2,1
H a z a i  h í r e k — — — 5 5 1,8
E g y e te m i ,  fő is ­
k o la i  h í r e k 2 2 0 ,7 3 3 1,0
S z e m é ly i 'h í r e k 2 1 0 ,3 6 3 1,0
K ö n y v i s m e r te ­
t é s 7 8 2 ,8 4 3 1,0
S z a b v á n y o s í ­
t á s i  h í r e k 4 1 0 ,4 2 1 0 ,4
E g y é b 18 22 7 ,6 12 8 2 ,8
2.
A cikkek megoszlása témakörök szerint
táblázat
1979 1980
A  c ik k e k
M e g n e v e z é s  ö ssz -
t e r je d e lm e
s z á m a
A  c ik k e k  
ö ssz -
te r je d e lm e  |  hj 
s z á m a
o ld . % o ld . %
Á lta lá n o s 6 27 14,8 4 22 11,6
Ö n té s z e t tö r té -
n e t 2 15 8 ,2 2 12 6 ,4
A n y a g o k  és 
t u l a j  d o n s á g a ik 6 37 2 0 ,3 5 26 13,8
O lv a s z tá s ,
ö n té s 2 22 12,1 8 37 19,6
F  o r m á z ó a n y a -  
g o k , f o r m á z á s 8 38 2 0 ,9 3 14 7 ,4
M in ta -  é s  s z e r ­
s z á m k é s z í té s 1 4 2 ,2 2 13 6 ,9
Ö n tv é n y e k
g y á r t á s a 4 20 11 ,0 3 14 7 ,4
T is z t í t á s ,  j a ­
v í t á s ,  m e g ­
m u n k á lá s
H ő k e z e lé s — -- . — 1 5 2 ,6
G é p e s í té s ,
a u to m a t i z á lá s 2 12 6 ,6 _ _
E lle n ő r z é s ,
v iz s g á la t 1 7 3 ,9 5 27 14,3
K ö r n y e z e t -  és 
m u n k a v é d e le m
Ü z e m g a z d a s á g  
é s  - s z e rv e z é s __ _ _ 4 19 10 ,0
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A  h a z a i  c ik k o k  m e g o s z lá s a  a  s z e rz ő k  m u n k a h e ly e  
s z e r in t
3. tá b láza t
1979 1980
M u n k a h e ly E g y é -
n i
T á r s ­
s z e r ­
z ő s
Ö ssz .
E g y é -
n i
T á r s ­
s z e r ­
ző s
Ö ssz .
V A S K Ú T 5 1 6 5 2,7 7.7
C se p e l M ű v e k 1 0 ,5 1,5 4 4 ,5 8 ,5
G T I
Ö n tö d e i  V á l-
2 4 6 — 1,5 1,5
la l a t — 1 I 3 1,7 4 ,7
E g y é b  ü z e m i 
E g y é b  n e m
3 1 4 2 1 ,8 . 3 ,8
ü z e m i 1 1,8 2 ,8 2 2 ,8 4 ,8
Ö ssz e s  ü z e m i 4 1,5 5 ,5 9 8 17
Ö ss z e s e n 12 9 ,3 2 1 ,3 16 15 31
B u d a p e s t i 10 7 ,3 17 ,3 10 12,5 2 2 ,5
V id é k i 2 2 4 6 2 ,5 8 ,5
p e d ig  m a g y a r — N K D - b e l i  k ö z ö s  m u n k a  e r e d m é n y e  
v o l t .  A  s z o c ia l i s ta  t á b o r b ó l  s z á r m a z ó  c ik k e k e t  b o lg á r ,  
c s e h s z lo v á k ,  ju g o s z lá v ,  le n g y e l  é s  s z o v j e t  s z a k e m b e r e k  
í r t á k ,  a  k a p i t a l i s t a  o r s z á g o k a t  e g y -e g y  a n g o l ,  a u s z t r á ­
l ia i ,  b e lg a ,  N S Z K -b e l i  é s  s v á jc i  d o lg o z a t  k é p v is e l te .
A  c ik k e k n e k  t ö b b  m in t  f e lé t  e g y  s z e rz ő  í r t a .  K é t  s z e r ­
z ő je  v o l t  a z  ö ssz e s  d o lg o z a t  2 9 ,0  % -á n a k , k e t t ő n é l  tö b b  
p e d ig  a  16 ,9  % -á n a k .
A  v iz s g á l t  id ő s z a k b a n  k e t t ő n é l  t ö b b  c ik k e t  p u b l ik á ló  
s z e r z ő k e t  a  4. táblázatban  s o r o l tu k  fe l .  E z e k n e k  s z á m a  
az  e lm ú l t  é v e k b e n  c s ö k k e n t  (1 9 7 5 — 7 6 -b a n  8 , 1 9 7 7 — 78- 
b a n  12 i ly e n  sz e rz ő  v o l t ) .  K é t  e g y é n i  c ik k e t  í r t  dr. Cson ­
tos Is tvá n , K ovács László, dr. Pető M árton , dr. Vörösné  
dr. F aragó E lza , e g y -e g y  e g y é n i  é s  tá r s s z e r z ő s  c ik k e t  
H alász István , H a va si László  é s  Szende G yörgy, k é t  
tá r s s z e r z ő s  c ik k e t  p e d ig  Győrök G yörgy, dr. K ovács  
Tibor, P in tér  A n d rá s, Szabó Zsolt, T okár Is tvá n , dr. 
V arga E ndre  é s  Vrabély E rv in . T e h á t  a z  é v e n te  á t l a g o ­
s a n  le g a lá b b  e g y  c ik k e t  ír ó  s z e r z ő k  s z á m a  18, tő iü k  
s z á r m a z o t t  a z  ö ssz e s  h a z a i  d o lg o z a t  6 0 ,9  % -a.
A  l a p u n k a t  é rő  b í r á l a to k  k ö z ü l  e ls ő  h e ly e n  á l l  a  k é s e ­
d e lm e s  m e g je le n é s .  E z  n e m  a  s z e r k e s z tő s é g e n  m ú l ik ;  
íg é r e te t  k a p t u n k  a r r a ,  h o g y  a  h e ly z e t  j a v u l n i  fo g . 
M á s o k  b iz o n y o s  t é m a k ö r ö k e t  h iá n y o ln a k .  S z a k e m b e re -
s o k  m é g  a  te n n iv a ló .  S a jn á l a to s  v is z o n t ,  h o g y  k é t  
m á s ik  a k tu á l i s  t é m a k ö r ,  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  é s  a  k ö r ­
n y e z e tv é d e le m  a z  e lm ú l t  k é t  é v b e n  n e m  s z e r e p e l t  l a p u n k  
h a s á b ja in .
A  h a z a i  c ik k e k  s z e r z ő in e k  m e g o s z lá s á t  a  m unkahelyek  
s z e r in t  a  3. táblázat m u t a t j a .  N é v  s z e r in t  c s a k  a z o k a t  a  
v á l l a l a t o k a t ,  in t é z m é n y e k e t  s o r o l tu k  fe l ,  a m e ly e k n e k  
d o lg o z ó i tó l  a  k é t  ó v  a l a t t  k e t t ő n é l  t ö b b  c ik k  j e l e n t  m e g . 
A  tá r s s z e r z ő s  c ik k e k e t  a r á n y o s a n  v e t t ü k  f ig y e le m b e , 
e z é r t  t ö r t s z á m o k  is  e lő f o r d u ln a k .
1 9 7 9 — 8 0 -b a n  a  le g tö b b  c ik k e t  a  V A S K Ú T , a  C se p e l 
M ű v e k , a  G T I  é s  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  d o lg o z ó i í r t á k .  
M íg  1 9 7 7 — 7 8 -b a n  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  á l l t  a z  é le n  a  
C se p e l M ű v e k  e lő t t ,  m o s t  a  n e g y e d ik  h e ly r e  s z o r u l t .  
A  C se p e l M ű v e k  m e g t a r t o t t a  m á s o d ik  h e ly é t .  A z  ü z e m i 
s z e r z ő k  a r á n y a  1 9 7 9 -b e n  c s ö k k e n t  (2 5 ,8  %), a  m ú lt .  
é v b e n  v is z o n t  je le n tő s e n  m e g n ő t t  (5 4 ,8  %). A v id é k i  
s z e r z ő k  ré s z e s e d é s e  1 9 7 9 -b e n  c s ö k k e n t  (1 8 ,8  %), 1980- 
b a n  n ő t t  (2 7 ,4  %).
A z  e lm ú l t  k é t  é v b e n  10 s z o c ia l i s ta  é s  6 k a p i t a l i s t a  
o r s z á g b e l i  s z e r z ő tő l  k ö z ö l tü n k  c ik k e t ,  e g y  d o lg o z a t
4. táblázat
1979—80-ban kettőnél több cikket publikáló 
szerzők
S o r ­
s z á m N é v
E g y é n i
T á r s ­
s z e rz ő s
Ö ssz .
1— 2 D r . B a k ó  K á r o ly  
l —r-2 B r u n n e r  G é z a
3 D r .  H e g e d ű s
Z o l tá n







in k e t  á l l a n d ó a n  a k t i v iz á l ju k  a  c ik k í r á s r a ,  s a jn o s ,  k e v é s  
e r e d m é n n y e l .  A  la p o t  v é g ső  s o r o n  s z a k e m b e r e in k ,  
e g y e s ü le t i  t a g j a in k  í r já k .  E l s ő s o r b a n  r a j t u k  m ú l ik  az  
Ö n tö d e  s z ín v o n a la .  R e m é l jü k ,  e g y re  t ö b b e n  fo g já k  
s z ív ü k ö n  v is e ln i  a  l a p  s o r s á t ,  s  n e m c s a k  o lv a s ó i ,  h a n e m  
s z e rz ő i, s e g í tő i  is  le s z n e k .
K . L .
Jugoszláv-bolgár tanulm ányút
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é s  a  V a jd a s á g i  Ö n tő k  S z ö v e t ­
s é g e  k ö z l i  e g y ü t tm ű k ö d é s  k e r e t é b e n  s z e p t e m b e r  8—  
1 2 -é n  12 s z a k e m b e r b ő l  á lló  c s o p o r t  l á t o g a t á s t  t e t t  
h á r o m  v a jd a s á g i  ö n tö d é b e n ,  m a jd  m e g t e k in t e t t e  a  
S z ó f ia  m e l l e t t i  ö n tö d e i  k o m b in á to t .
*
Pobeda M otor- ée G épgyár, Ú jvidék
A  g y á r  p r o f i l j á t  s z e r s z á m g é p e k ,  v il lá s  t a r g o n c á k ,  
é p í t ő ip a r i  é s  m e z ő g a z d a s á g i  g é p e k  k é p e z ik .  A  fo g la lk o z ­
t a t o t t  l é t s z á m  3 0 0 0  fő , e b b ő l  a z  ö n tö d é b e n  d o lg o z ik  
6 0 0  fő . A z  ö n tö d e  k a p a c i t á s a  a  te r m e lé s i  p r o f i l tó l  f ü g ­
g ő e n  10— 15 e z e r  t / é v .
A z  o lv a s z tó m ú  n é g y  90 0  m m  á tm é r ő j ű  h id e g s z e le s  
k u p o ló k e m e n c é b ő l  é s  k é t  10 t  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  c s a ­
t o r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  á ll .  A z  a d a g ö s s z e té t e l :  
4 0  % n y e r s v a s ,  10 % a c é lh u l la d é k ,  2 5  % g é p tö r e d é k ,  
25  % s a j á t  v is s z a té r ő  h u l l a d é k .
A  f o r m á z á s  a z  o lv a s z tó m ű v e l  s z e m b e n  t e l e p í t e t t  
F O K O M A T  10 é s  F Ó R O M A T  20  t í p u s ú  g é p e k k e l  t ö r t é ­
n ik ,  a  f o r m á k a t  g ö rg ő s o ro n  é s  k o n v e jo r o n  t o v á b b í t j á k  
a z  ö n té s h e z  é s  ü r í té s h e z .  A  f o ly é k o n y  f é m e t  6 0 0  k g -o s  
d o b ü s t ö k b e n  s z á l l í t j á k  a  s o r o k h o z , é s  2 0 0  k g -o s  ö n tő ­
ü s t b ő l  ö n te n e k .
A  m a g k é s z í té s h e z  o la jo s ,  h id e g e n  k ö tő  f u r á n o s  és 
v íz ü v e g e s  h o m o k k e v e r é k e t  h a s z n á ln a k .
A z  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á t  l á n c ta g o s  é s  fü g g ő p á ly á s  
s z e m c s e s z ó ró  b e r e n d e z é s e k k e l  v é g z ik ,  a z  ö n tv é n y e k  
s z á l l í t á s á r a  é s  t á r o l á s á r a  e g y s é g l á d á k a t  h a s z n á ln a k .
A  f e lh a s z n á l t  a l a p a n y a g o k  é s  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é ­
n e k  e lle n ő rz é s é re  jó l  .f e ls z e re l t  l a b o r a tó r iu m  á ll  r e n d e lk e ­
z é s re , a h o l  a  k ö v e tk e z ő  m ű s z e r e k e t  h a s z n á l j á k :  P h i l ip s  
e m is s z ió s  k v a n to m é te r ,  s p e k t r o g r á f ,  f é m m ik r o s z k ó p ,  
k e m é n y s é g m é r ő ,  20  t - á s  s z a k í tó g é p ;  a  h o m o k la b o r a t ó r i ­
u m b a n  G F  h o m o k v iz s g á ló  b e re n d e z é s e k  v a n n a k .
M á rc iu s 27. Öntöde, Ú jvidék
A z ö n tö d e  6 0 0  e m b e r t  f o g la lk o z ta t ,  fő  t e r m é k e i  a  
d u g a t t y ú g y ű r ű k ,  h e n g e r p e r s e ly e k ,  v a l a m in t  a z  a lu m í ­
n iu m  d u g a t t y ú k .  T e l je s  te r m e lé s e  12 20 0  t / é v  s z ü r k e v a s  
é s  8 0 0  t / é v  a lu m ín iu m  ö n tv é n y .
A  d u g a t t y ú g y ű r ű t  f ü r tö n té s s e l ,  b e n to n i tk ö t é s ű  n y e r s  
f o r m á b a n  ö n t i k ,  a  h e n g e r p e r s e ly t  p e d ig  12 e g y e d i  c e n t-  
r i f u g á lö n tő  g é p p e l  é s  e g y  12 k o k i l lá v a l  f e l s z e r e l t  k a r u s z -  
s z e lg é p e n  g y á r t j á k .  A  f o ly é k o n y  f é m e t  tö m e g  s z e r in t  
a d a g o l j á k .  A z  é v i  t e r m e lé s  22 0  e z e r  d b  h e n g e r p e r s e ly .
A z  o lv a s z tó m ú  k é t  fo r ró s z e le s  k u p o ló k e m e n c é b ő l  és 
h a t  4 3 0  k g  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  
in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  á ll .
A z  a lu m ín iu m  d u g a t t y ú k a t  z ö m m e l k é z i  m o z g a tá s ú  
k o k i l lá k k a l  g y á r t j á k ,  g é p i  m o z g a t á s ú  k o k i l l á t  c s a k
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n é h á n y  d u g a t t y ú t í p u s  ö n té s é h e z  a lk a l m a z n a k .  A z  
ö n tö d e  é r d e k e s s é g e ,  h o g y  a  m a g a s  t a l a jv í z s z i n t  m i a t t  
v a la m e n n y i  te r m e l ö b e r e n d  »zését a z  é p ü le t  e lső  e m e le ­
t é n  h e ly e z té k  e l.
P otisje Szerszám gépgyár és Öntödék, A da
A  v á l l a l a t  e lő d j é t  1 9 2 1 -b e n  a l a p í t o t t á k  e s z te r g a g é p e k  
g y á r t á s á r a .  J e l e n le g  1500  d o lg o z ó t  f o g l a lk o z t a tn a k ,  fő  
g y á r t m á n y a i k  a z  N C , C N C  s z á m je g y v e z é r lé s ű  s z e r s z á m ­
g é p e k ,  d e  e ls ő s o r b a n  e z e k  k ö z ö t t  is a z  e s z te r g a g é p e k .
A z  ö n tö d e  f e j le s z té s e  1 9 7 6 -b a n  k e z d ő d ö t t ,  t e r v e z e t t  
k a p a c i t á s a  9 0 0 0  t /ó v .  1979  j a n u á r j a  ó t a  t e r m e l ,  je le n le g  
6 0 0 0  t / é v  k a p a c i t á s s a l  k iz á r ó la g  s z e r s z á m g é p e k h e z  
s z ü k s é g e s  ö n t v é n y e k e t  g y á r t a n a k  0 ,3  k g  é s  6 ,5  t  d a r a b ­
tö m e g  k ö z ö t t .
A  f o n n á z á s te c h n o ló g ia  s z e r in t  k é t  fő  t e r ü l e t  v a n :  
8 0 0 x 6 0 0 x 2 5 0  m m  s z e k r é n y m é r e t ig  b e n to n i t a l a p ú  
h o m o k k e v e r é k k e l  d o lg o z n a k ,  e f ö lö t t  h id e g e n  k ö fő  
f ú r á n o s  h o m o k k e v e r é k e t  h a s z n á l n a k .  A  f u r á n o s  h o m o k ­
k e v e r é k e t  m o b i l i s  r e n d s z e r ű ,  F o r d a t h  g y á r t m á n y ú  
c s ig á s  k e v o r ő b e n  á l l í t j á k  e lő . A  f o r m á z ó k e v o r é k  0 ,9 —  
0 ,9 5  % g y a n t á t ,  a  m a g h o m o k  1,1 % g y a n t á t  t a r t a l m a z ,  
k a t a l i z á t o r k é n t  p e d ig  F T S - t  h a s z n á l n a k ,  a  g y a n t á r a  
v o n a t k o z t a t v a  2 5 — 3 0  % -os m e n n y is é g b e n .  A  m i n t a ­
l a p o k a t ,  m i n t á k a t  r e z o lá n  l a k k a l  f e s t ik  b e ,  a m e ly  jó l  
e l le n á l l  a  f o r m á z ó k e v e r é k  k é m ia i  h a t á s á n a k .
A  f u r á n o s  f o r m á t  9 x 6  m  n a g y s á g ú  r á z ó r á c s o n  ü r í t i k ,  
m a j d  a  t o v á b b i  t i s z t í t á s t  G O S T O L  g y á r t m á n y ú  s z e m ­
c s e s z ó ró  k a m r á k b a n  v é g z ik .
A  v á l l a la t h o z  t a r t o z i k  e g y  p re c íz ió s  ö n tö d e  is , m e ly ­
n e k  é v i  te r m e lé s e  180  t  ö t v ö z ö t t  é s  ö tv ö z e t le n  a c é l ­
ö n tv é n y .
G sugunolejat K om biná t
A  S z ó f ia  m e l l e t t i  k o m b i n á t  k é t  ö n tö d é b ő l  á ll .
A z  e g y ik  te r m e lé s e  30  e z e r  t / é v ,  ez  a la p v e tő e n  a c é lm ű i  
k o k i l lá k b ó l ,  ta r g o n c a e l l e n s ú ly o k b ó l  é s  e s z t e r g a ö n tv é ­
n y e k b ő l  t e v ő d i k  ö ssz e . A  f o r m á z á s  k r ó m s a la k o s  v íz ­
ü v e g e s  te c h n o ló g ia  s z e r in t  tö r t é n i k ,  a  m a g k é s z í té s h e z  
p e d ig  h id e g e n  k ö tő  f u r á n k e v e r é k e t  h a s z n á ln a k .
A z  o lv a s z tó m ű  h á r o m  10 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c e -
1. ábra. A  tanu lm ányút résztvevői a Pobeda Motor- és Gépgyárban
b ő i  é s  e g y  5 0  t  b e fo g a d ó k é p e s s é g ű  in d u k c ió s  h o m o g e n i ­
z á ló k e m e n c é b ő l  á ll .  A z  ö n tö d e  s z o v j e t  t e r v e k  a l a p j á n  
k é s z ü l t ,  é s  1978  ó t a  ü z e m e l.
A  m á s ik  ö n tö d e  t e r v e z e t t  k a p a c i t á s a  4 0  e z e r  t / é v ,  
je le n le g  m é g  n e m  ü z e m e l,  c s a k  a  b e r e n d e z é s e k  b e j á r a t á s a  
fo ly ik .  I t t  8 0 — 100 k g -o s  ö n tv é n y e k e t  f o g n a k  g y á r t a n i  
b e n t o n i t k ö t é s ű  h o m o k k a l .  M á r  ü z e m b e  h e ly e z te k  k é t  
c e n t r i f u g á l i s  c s ő ö n tő  g é p e t  é s  e g y  f o ly a m a to s  r ú d ö n t ő  
g é p e t ,  é s  m e g k e z d té k  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k b ő l  á lló  
o lv a s z tó m ű  ü z e m i  p r ó b á i t .
E z ú to n  s z e r e tn é n k  m é g  e g y s z e r  k ö s z ö n e té t  m o n d a n i  
a  J u g o s z lá v iá b a n  t e t t  t a n u l m á n y ú t  s ik e re s  l e b o n y o l í t á ­
s á é r t  és a  s z ív é ly e s  v e n d é g lá tá s é r t  K erekes Is tv á n  p r o ­
f e s s z o r n a k ,  a z  Ú jv id é k i  M ű s z a k i  F ő is k o la  t a n á r á n a k ,  
v a l a m in t  Georgi A ngelov  p r o f e s s z o r n a k ,  a k i  le h e tő v é  
t e t t e  a  C s u g u n le ja t  K o m b in á t  m e g lá to g a t á s á t .
Gsire —  S za tm á r i
M űszaki és gazdasági hírek
Az USA legnagyobb automatikus formázósora
A  C aterpillar Tractor C om pany, a m e ly  a z  A m e r ik a i  
Ö n tő k  S z ö v e ts é g é n e k  (A F S ) k u t a t á s a i t  is  p a t r o n á l j a ,  
m a p l e to n i  ( I l l in o is )  ö n tö d é j é b e n  e g y  ú j  a u to m a t i k u s  
f o r m á z ó s o r t  t e l e p í t ,  a m e ly  v a ló s z ín ű le g  a  le g n a g y o b b  
le s z  a z  U S A -b a n . A z  1 5 2 0 x 3 3 0 0 x 8 3 0  m m  m é r e tű  s z e k ­
r é n y e k b e n  n a g y  d íz e lm o to r b lo k k o k a t  f o g n a k  ö n te n i .  
A  s o r  te l je s e n  a u t o m a t i z á l t ,  b e le é r tv e  a  fo r m á z ó s z e k r é ­
n y e k  k a p c s o z á s á t  is , é s  a  f o l y a m a t  i r á n y í t á s a  p r o g r a ­
m o z h a tó .  K ü lö n f é le  m ű v e le te k h e z  r o b o t o k a t  é s  m a n i ­
p u l á t o r o k a t  á l l í t a n a k  b e . P é ld á u l  t á v v e z é r lé s ű  m a n i p u ­
l á t o r  v e s z i fe l é s  a k a s z t j a  a z  ö n tv é n y e k e t  a  h ű tő k o n -  
v e jo r r a .  A  f o l y a m a t i r á n y í t á s  m o n i to r p r o g r a m - r e n d -  
s z e r ű  le sz . A z  e g y s é g e t  a  H e r m a n  C o r p o r a t io n  te r v e z i .  
A  C a te r p i l l a r  ú j í t ó  s z e l le m ű  c é g , a m e ly  á l l a n d ó a n  k o r ­
s z e r ű s í t i  t e c h n o ló g iá já t .
I n t e r n .  C a s t M e ta ls  J .  3 980 . 2 . sz.
Szerszámlap gömbgrafitos Meelianite- 
öntöttvasból
A z  1. ábrán  l á t h a t ó  ö n tv é n y  a  Io s s b u rg i A l i  B U R G  
M asch inen fabrik  H ehl & Söhne  á l t a l  g y á r t o t t  m ű a n y a g ­
f r ö c c s ö n tő  g é p  s z e r s z á m la p ja .  A z a lk a t r é s z  e rő s  d in a m i ­
k u s  ig é n y b e v é te ln e k  é s  3 0 0  b a r  b e ls ő  n y o m á s n a k  v a n  
k i t é v e .  A  t a r t ó s  te r h e lé s i  s z i lá r d s á g  m e l l e t t  f o n to s  k ö v e ­
t e lm é n y  a  jó  m e g m u n k á lh a tó s á g  é s  a  k o p á s á l ló s á g  is . 
A z  ö n t v é n y t  a  z w e ib r ü c k e n i  P orringer  & Schindler  
ö n tö d e  S F P 5 0 0  je lű  g ö m b g r a f i to s  M e e h a n i te - ö n tö t t -  
v a s b ó l  (m e g fe le l a  G ö v . 5 0 -n e k )  ö n t i ,  a m e ly n e k  a l a p ­
s z ö v e te  f e r r i t - p e r l i t e s .  A z  ö n tv é n y  f a l v a s ta g s á g - k ü ­
lö n b s é g e  m e g le h e tő s e n  n a g y :  14 é s  90  m m  k ö z ö t t  v a n .  
A  f u r a t o k n a k  f e lü le t i  h ib á k t ó l  m e n te s e k n e k  k e l l  l e n n i  
ü k ,  m iv e l e z e k b e n  g u m i tö m í té s e k  f u t n a k .  A z  ö n tv é n y e ­
k e t  u l t r a h a n g o s  v iz s g á la tn a k  v e t i k  a lá ,  íg y  a  f e h é r  se -  
l e j t e t  ig e n  a la c s o n y  s z in t r e  l e h e t  s z o r í ta n i .  A 9 4 j k g  t ö ­
m e g ű  ö n t v é n y  fő  m é r e te i :  5 8 0 x 4 0 0 x 1 5 0  m m .
M e e h a n ite  P r e s s e m it te i lu n g
~7\
1. ábra. Fröccsöntő gép szerszámlapja 8F P 500  m inőségű gömbgrafitos 
Ы  eehanUe-öntötlvasből
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A  B iz e rb a  „ A r a n y  ü s t”  d í j a t  k a p o t t
A  m ú l t  é v b e n  B r n ó b a n  t a r t o t t  F o n d - e x  80 ö n té s z e t i  
k iá l l í tá s o n  a  b a l in g e n i  B izerba-W erke  m ik r o s z á m í tó g é p ­
p e l  v e z é r e l t ,  t á v n y o m t a t ó v a l  e l l á t o t t  M C A  m é r le g r e n d ­
s z e re  e ln y e r te  a z  „ A r a n y  ü s t ”  d í j a t .  A z  é r m e t  é s  a z  e r ­
rő l  sz ó ló  a d o m á n y o z ó le v e le t  H elm ut W einberg  f ő m é r ­
n ö k  v e t t e  á t .
G e isse re i-P ra x is  1980. 15— 16. sz.
M ik ro s z á m ító g é p p e l v e z é re l t  m é r le g te r m in á l
A  k ö ln i  Toledo-W erk G m bH  m ik r o s z á m ító g é p p e l  v e ­
z é r e l t  m é r le g t e r m in á l j a  a z  a l a p f u n k c ió n ,  a  tö m e g  k i j e l ­
z é s é n  k ív ü l  s z á m o s  m á s ,  a  g y a k o r l a t b a n  f o n to s  a d a t  
rö g z í té s é r e  is  a lk a lm a s ,  m i n t  p l .  a  d á t u m ,  a z  id ő p o n t ,  
a  s o r s z á m , e g y é b  a l f a n u m e r ik u s  a d a to k ,  p l .  t e r m é k -  
s z á m , a n y a g m in ő s é g ,  j á r m ű  r e n d s z á m a  s tb .  T á r o lh a tó  '  
p l .  a  n e t t ó t ö m e g  v a g y  a  d a r a b s z á u t ,  e z e n k ív ü l  a  b e r e n ­
d e z é s  a lk a lm a s  a  v e z é r lé s re  é s  e lle n ő rz é s re ,  a z  a u t o m a t i ­
k u s  a d a g o lá s r a  is . A  T S M  3 0 0 0  t í p u s j e lű  te r m i n á ln a k  
m e g fe le lő  k im e n e te i  v a n n a k  a z  a d a t o k  k i n y o m ta t á s á ­
h o z . O ff- l in e  ü z e m b e n  a z  a d a t f e ld o lg o z á s h o z  s z ü k s é g e s  
a d a t r ö g z í t ő k ,  o n - l in e  ü z e m b e n  k ö z v e t l e n  s z á m ító g é p e k  
k a p c s o l h a tó k  h o z z á .
G ie ss e re i-P ra x is  1980 . 1 5 — 16 . sz.
s e in e k  jó  k i t ö l t é s é t  a z  e d d ig  i s m e r t  f o r m á z ó  e l j á r á s o k  
c s a k  r é s z b e n  t u d t á k  b iz to s í ta n i .  E  h iá n y o s s á g o k  k i k ü ­
s z ö b ö lé s é re  ú j  e l j á r á s t  f e j l e s z t e t t  k i  a  s c h a f f h a u s e n i  
Georg F ischer A G . A  g á z n y o m á s o s  f o r m á z á s  a la p e lv e  
m á r  é v e k  ó t a  i s m e r t ,  e z t  f e j l e s z te t t é k  t o v á b b  o ly a n  n ív ó ­
r a ,  a m e ly  a  f o r m a k é s z í té s  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  k ö v e ­
te lm é n y e in e k  m e g fe le l .
Ú jd o n s á g ,  h o g y  a  n y o m á s k e l tő  a n y a g  fö ld g á z  é s  le ­
v e g ő . E z z e l  k i  l e h e t e t t  k ü s z ö b ö ln i  a  r o b b a n ó a n y a g o k  
v a g y  a  g á z -o x ig é n  k e v e r é k  h a s z n á l a t a k o r  je l e n tk e z ő  
p r o b l é m á k a t .  A  fö ld g á z z a l  b iz to n s á g o s  é s  g a z d a s á g o s  a  
f o r m á z á s .
A  g á z n y o m á s o s  f o r m á z á s  m e n e te  a  k ö v e tk e z ő  (2 . 
ábra). A  m i n ta l a p  é s  a  fo r m á z ó s z e k r é n y  fe le m e lk e d ik  
a  n y o m ó k a m r á ig  (b ) ,  m a jd  b e tö l t i k  a  h o m o k o t  (c ) .  
E z u t á n  a  h o m o k t a r t á ly  z s a lu i  z á r n a k ,  s a  n y o m ó k a m ­
r á b a  f ö ld g á z t  v e z e tn e k  (d ) .  A  fö ld g á z  m e g g y ú j tá s a k o r  
k e le tk e z ő  n y o m á s n ö v e k e d é s  t ö m ö r í t i  a  h o m o k o t  (e ) .  
V é g ü l a  m i n t a l a p o t  le s ü l ly e s z t ik  é s  a z  é g é s te r m é k e k e t  
e lv e z e t ik  ( f ) .
A  g á z n y o m á s o s  f o r m á z á s  je l le m z ő i  a  k ö v e tk e z ő k :
—  a  f o r m a  a  m i n t a  fe lő li o ld a lo n  a  tö m ö r e b b ,  íg y  o p t i ­
m á l is  a  g á z á tb o e s á tó  k é p e s s é g ,
—  a  tö m ö r í t é s  e g y  m u n k a f o ly a m a ib a n  m e g y  v é g b e , 
n in c s  e lő r á z á s ,  u t á n s a j t o l á s ,
Kerámia magok precíziós öntvényekhez
A z In tern a tio n a l Ceramic L im ited  ( IC L )  e x t r u d á l t  
k e r á m ia  r ú d j a i t  é s  c s ö v e i t  a  N o r m a la i r  G a r r e t  C h a rd  
L td .  k ü lö n f é le  p re c íz ió s  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z  h a s z ­
n á l j a .  A  k e r á m ia  te s t e k k e l  a z  ö n tv é n y e k n e k  o ly a n  
ü re g e i  is  k i a l a k í t h a t ó k ,  a m e ly e k  m é ly s é g é n e k  és á t m é ­
r ő j é n e k  v is z o n y a  a k á r  96 : 1, é s  a m e ly e k  b e v o n á s a  n e m  
le h e ts é g e s . E z z e l a  m ó d s z e r r e l  c s ö k k e n th e tő ,  e g y e s  e s e ­
t e k b e n  te l je s e n  e l is  h a g y h a tó  a z  ö n tv é n y e k  u tó la g o s  
m e g m u n k á lá s a .  A  k e r á m ia  m a g o k a t  el l e h e t  h e ly e z n i a  
v ia s z k o k i l lá b a ,  d e  t ö b b n y i r e  a  m é g  m e le g  v ia s z m i n tá k b a  
to l j á k  b e . A  k e r á m ia  m a g o k  h a s z n á l h a tó k  a  h a g y o m á ­
n y o s  é s  a  S h a w - e l já r á s s a l  k é s z í t e t t  f o r m á k h o z  is . A  k e ­
r á m i a  e le m e k  á tm é r ő j e  1 ,5  é s  25 m m  k ö z ö t t  v a n ,  d e  
e g y e d i  k ív á n s á g o k a t  is  te l je s í t e n e k ,  é s  a z  I C L  t a n á c s ­
a d ó  s z o lg á la t a  a  f e lh a s z n á ló k  r e n d e lk e z é s é r e  á ll . A  k e ­
r á m ia  r u d a k  é s  c s ö v e k  m é r e t t ű r é s e  + 0 ,0 0 2 5  m m , a z  
e g y é b  (h á r o m s z ö g , n é g y s z ö g , h a ts z ö g ,  e ll ip s z is  s tb . )  
k e r e s z tm e ts z e tű  r u d a k é  + 0 ,0 7 5  m m . A  m a g o k  k ö n n y e n  
e l t á v o l í t h a t ó k  v e g y i  v a g y  m e c h a n ik a i  ú to n .  A  k e r á m ia  
b e té t e k k e l  j e l e n tő s  m e g m u n k á lá s i  ( fú rá s i)  id ő  é s  k ö l t s é g  
t a k a r í t h a t ó  m e g . A z  I C L  e z e n  t e r m é k e in e k  le g n a g y o b b  
f e lh a s z n á ló ja ,  a  N o r m a l a i r  G a r r e t  C h a r d  L td .  1 9 8 0 — 81- 
r e  45  0 0 0  d a r a b o t  r e n d e l t .
IC L  P re s s  I n f o r m a t io n
G á z n y o m á s o s  f o r m á z á s — e g y  k e c s e g te tő  ú j e l já r á s
A  b e n to n i tk ö t é s ű  f o r m á z ó a n y a g o k b ó l  k é s z ü l t  f o r ­
m á k k a l  s z e m b e n  m e g k ö v e te l t  e g y e n le te s  k e m é n y s é g e t ,  
o p t im á l i s  g á z á t b o c s á tó  k é p e s s é g e t  é s  a  m i n t a  m é ly e d é ­
—f- e g y e n le te s e b b  a  f o r m a  k e m é n y s é g e , m i n t  a  s z o k á s o s  
e l já r á s o k n á l ,
—  tö k é le te s  a  tö m ö r í t é s  b o n y o lu l t ,  m a g a s ,  n a g y  b e m é ­
ly e d é s e k e t  t a r t a l m a z ó  m i n t á k  e s e té n  is ,
—  s z e r k e z e te  e g y s z e r ű ,  a  tö m ö r í té s h e z  n e m  k e l le n e k  
m o z g ó  a lk a t r é s z e k ,
—  g y e n g e  m in ő s é g ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k  is  h a s z n á lh a tó k ,
-— b iz to n s á g o s ,  p o r m e n te s  é s  g a z d a s á g o s  a z  ü z e m m e n e t .
A  g á z n y o m á s o s  f o r m á z á s  ú j  m é r f ö ld k ő  a  f o r m á z á s -  
te c h n o ló g ia  f e j lő d é s é b e n , s  ú j  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g e k e t  
k ín á l .  A z  e ls ő  te r m e lő b e r e n d e z é s t  a  t é l  f o ly a m á n  e g y  
r a jn a - v e s z t f á l i a i  ö n tö d é b e n  fo g já k  ü z e m b e  h e ly e z n i .
+  G F +  P re s se in f .
V ilá g r e k o rd  a  p ö rg e tő  ö n té s b e n
A  f r a n c ia o r s z á g i  Tecnacem  ö n tö d e  (a z  a m n e v i l le - i  
L e s  B r o n z e s  d ’i n d u s t r i e  l e á n y v á l l a l a t a )  a  m ú l t  é v b e n  
4 1 0 0  m m  á tn é r ő jű ,  15 t  tö m e g ű  p e r s e ly t  ö n t ö t t  1 6 %  
k r ó m - é s  4 %  n ik k e l  t a r t a l m ú  a c é lb ó l ,  fü g g ő le g e s  p ö r g e ­
t ő  e l j á r á s s a l .  A  c é g  s z e r in t  ez  a  le g n a g y o b b  ö n tv é n y ,  
a m e l y e t  e d d ig  a  v i lá g o n  p ö r g e tő  ö n té s s e l  k é s z í t e t t e k .  
A  p e r s e ly  a  g re n o b le - i  N e y r p ic  g y á r b a n  k é s z ü lő  v íz ­
t u r b i n a  ré s z e . A  T e c n a c e m  1971 ó t a  t a r t j a  a  v i l á g r e k o r ­
d o t  a  r é z ő tv ö z e te k  fü g g ő le g e s  te n g e ly ű  p ö r g e tő  ö n té s é ­
b e n .  J e l e n le g  7 0 0 0  m m  á tm é r ő ig  t u d  c e n t r i f u g á lö n t -  
v é n y t  g y á r t a n i .
G iesse re i 1980 . 20 . sz. v
2. ábra. A  Georg Fischer AG  gáznyomásos formázóberendezésének működése 
a  —  a ciklus kezdete, b  —  a m intalap felemelése, c  ■—  a homok betöltése, d  •—  a földgáz bevezetése, e —  a meggyújtott földgáz kitárulva töm öríti a
homokot, f —  a m in ta lap  lesüllyesztése, a ciklus vége
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K a r b a n t a r t á s t  n e in  ig é n y lő  é k e s  to ló z á r  
M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l
A  m a n n h e im i  V A Q -A rm a turen  G m bH  J K O  je lle l 
u n iv e r z á l i s a n  h a s z n á l h a tó ,  fó m tö rn í tó s e s  to l ó z á r a k a t  
b o c s á t o t t  a  p ia c r a ,  a m e ly e k  m e g b íz h a tó s á g u k k a l  é s  g a z ­
d a s á g o s s á g u k k a l  t ű n n e k  k i (3 . ábra). A k o n s t r u k c ió b a n  
tö b b  ú jd o n s á g  v a n .  A  to ló z á r a k  h á z a ,  s a p k á j a ,  z á r ó é k e
3. ábra. J K O  tolózár. A  ház, a sapka, a  záróék és az orsóanya M eehanite- 
öntöttvasból készül
é s  o r s ó a n y á ja  M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü l ,  a m e ly n e k  
j e l e n tő s  r u g a lm a s s á g a  le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  a  n y o m á s n ö ­
v e k e d é s e k  r é v é n  é b r e d ő  f e s z ü lts é g c s ú c s o k  le é p ü l je n e k .  
A  M e e h a n i t e - ö n tö t t v a s  jó  r u g a lm a s s á g a  t e t t e  le h e tő v é  
a z  ú n . f le x ié k  k i a l a k í t á s á t  is :  a z  e g y b e ö n tö t t  z á r ó é k  k é t  
la p b ó l  á ll ,  a m e ly e k e t  e g y  h íd  k ö t  ö ssz e  (4 . ábra). H a  a  
n y o m á s  a l a k v á l to z á s t  o k o z  a  to ló z á r  h á z á b a n ,  a  r u g a l ­
m a s  z á r ó é k  ö n m a g á tó l  b e á ll a v e z e té k b e .
A z  é k  é s  a  h á z  k ö z ö t t  k o r r ó z ió á l ló  a c é lb ó l v a g y  n ik ­
k e lö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  t ö m í té s  v a n .  A s z ín e s fé m e k  m e llő ­
z é s é v e l a  to l ó z á r  u n iv e r z á l i s s á  v á l t .  A z o r s ó k im e n e t
4 ábra. A  GD250 minőségű Meehanite-öntöttvasból öntött „ flex iék"
m e g o ld á s a  is  ú j  : e g y  e g y s é g e t  k é p e z  a  s a p k á v a l ,  íg y  
tö m s z e le n c é r e  n in c s  s z ü k s é g . A  k o r s z e r ű  t ö m í t ő a n y a ­
g o k  r é v é n  1 1 0 ° C - ig  a  to ló z á r  n e m  ig é n y e l k a r b a n t a r ­
t á s t ;  2 00  °C -ig  h a s z n á lv a ,  a  t ö m í t é s t  e g y  á l l í tó c s a v a r r a l  
e lő  k e ll f e s z í te n i .  A  to ló z á r a k  4 0 — 3 0 0  m m  n é v le g e s  á t ­
m é r ő v e l ,  10 é s  6 b a r  n y o m á s r a  k é s z ü ln e k ,  é s  k ü lö n f é le  
f o ly a d é k o k  é s  g á z o k  (v íz , g ő z , s z é n h id r o g é n e k , g y e n g e  
h íg o k  és s a v a k ,  o la jo k )  s z á l l í tá s á h o z  h a s z n á lh a tó k .
M e e h a n ite  P r e s s e m it t .
A z ö n tö d é k b e n  k e le tk e z ő  p o r  és is z a p  
m e g s z i lá rd í tá s a
A z ö n tö d é k b e n  a z  o lv a s z tá s ,  ö n t v é n y t i s z t í t á s ,  h o ­
m o k e lő k é s z í té s  s o r á n  p o r  k e le tk e z ik .  E z e k e t  a  h u l l a d é ­
k o k a t  m e g fe le lő  m ó d o n  el k e ll t á v o l í t a n i .  A z  e g y re  s z i ­
g o r ú b b  k ö r n y e z e tv é d e lm i  e lő í r á s o k  a r r a  k é n y s z e r í t ik  
a z  ö n tö d é k e t ,  h o g y  a  k e le t k e z e t t  p o r t  é s  i s z a p o t  f e ld o l ­
g o z z á k , t ö m ö r í t s é k  é s  s z á l l í th a tó  á l l a p o tb a  h o z z á k . A 
p o r  é s  a z  i s z a p  tö b b f é le k é p p e n ,  g r a n u lá lá s s a l  é s  p e lle -  
te z é s s e l  a l a k í t h a t ó  á t  s z i lá r d  tö m e g g é . A z  a lk a l m a z o t t  
m ó d s z e r  a  h u l l a d é k  ö s s z e té te lé tő l ,  f in o m s á g á tó l  é s  n e d ­
v e s s é g ta r t a lm á tó l  fü g g . A  h a r d h e im i  M asch inen fabrik  
G ustav E irich  k i a d v á n y a  e g y  k u p o ló k e m e n c e  o ly a n  p o r ­
l e v á la s z tó  b e r e n d e z é s é t  i s m e r t e t i ,  a m e ly  a  p o r t  p e lle -  
te z i .  A  p o ro s  g á z  m e n n y is é g e  27 0 0 0  m 3/h ,  h ő m é r s é k le te  
m a x .  4 0 0  °C .
G iesse re i 1980. 20 . sz.
Rendezvénynaptár 1981-re
NEMZETKÖZI RENDEZVÉNYEK
M árcius 19— 2 7.
Foundry ’81
A z ö n tö d e i b e r e n d e z é s e k  és s e g é d a n y a g o k  4. n e m ­
z e tk ö z i k iá l l í t á s a .
B ir m in g h a m , N a t io n a l  E x h ib i t io n  C e n tr e  
M ájus 11— 14.
Nemzetközi nyomásos öntészeti kongresszus
M a d r id  
M ájus 27— 30.
Nemzetközi mintakészítő kongresszus
G a r m i s c h - P a r t e n k i r c h e n
O któber 4— 7.
48. nemzetközi öntőkongresszus
V á r n a
HAZAI NAGYRENDEZVÉNYEK
(A z id ő p o n t r ó l  és a  h e ly r ő l  k é s ő b b  tá j é k o z ta t ju k  
o lv a s ó in k a t)
S zep tem b er
VI. nyomásos öntészeti napok
O któber
Környezetvédelem az öntödékben
K o n f e r e n c ia  a  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k  s z a k e m b e r e in e k  
r é s z v é te lé v e l
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Hazai hírek
Öntészeti tárgyú pályamű díjat nyert
„Az MTESZ az energiatakarékosságért” pályázaton
A z e n e r g ia h o r d o z ó k  k é s z le te i  é s  f e lh a s z n á lá s i  a r á ­
n y a i  k ö z ö tt i  e g y e n s ú ly  m e g b o m lá s a  m i a t t  k i r o b b a n t  
v i l á g m é r e tű  e n e r g ia v á lá s g  h a z á n k a t  k ü lö n ö s e n  é r z é ­
k e n y e n  é r in t i .  A z  e g y e n s ú ly  h e ly r e á l l í t á s a  c é l já b ó l  
m é r s é k e ln i  k e l l  a  n é p g a z d a s á g  f a j la g o s  e n e r g ia f e l ­
h a s z n á lá s á t ,  i l l e tv e  a  n a g y o b b  m e n n y is é g b e n  r e n d e l ­
k e z é s r e  á l ló  e n e r g ia h o r d o z ó k k a l  k e l l  k iv á l t a n i  a  n e ­
m e s e b b  a n y a g o k a t .
A z  M T E S Z  e ln ö k s é g e  f e l i s m e r te ,  h o g y  a  s o r a ib a  tö ­
m ö r ü l t  m ű s z a k i- g a z d a s á g i  s z a k e m b e r e k  m o z g ó s í tá s á ­
v a l  n a g y m é r té k b e n  s e g í th e t i  a  c é lo k  m e g v a ló s í tá s á t .  
E z é r t  „ A z  M T E S Z  az  e n e r g i a ta k a r é k o s s á g é r t” c ím m e l 
p á ly á z a to t  h i r d e te t t .  A z  e ls ő  e r e d m é n y h i r d e té s t  a  m ú l t  '  
é v  jú l iu s á b a n  ü n n e p é ly e s  k e r e t e k  k ö z ö tt  t a r to t t á k .  A  
d í j a k a t  F ock Jenő, a z  M T E S Z  e ln ö k e  a d ta  á t .  A z  e lső  
d í j a t  n e m  a d tá k  k i,  e g y  m á s o d ik  é s  tö b b  h a r m a d ik  
d í j ,  v a la m in t  t íz  ju t a lo m  g a z d á r a  ta l á l t .
A z  e g y ik  m e g o s z to t t  I I I .  d í j a t  dr. Vörös Á rpád , S z i ­
k o m  János, S to k k e r  K á lm á n  é s  F iikor János, e g y e s ü ­
l e t ü n k  ta g ja i  k a p tá k  „ E n e r g ia -  é s  a n y a g ta k a r é k o s  fo -  
ly é k o n y ö n tö t tv a s - e lő á l l í t á s i  m ó d s z e r ” c ím ű  p á ly a m u n ­
k á ju k k a l ,  a m e ly b e n  a  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s  in d u k c ió s  
o lv a s z tó k e m e n c é b e n  v a ló  e lő á l l í t á s á n a k  f e l t é t e l e i t  d o l ­
g o z tá k  k i. A  p á ly a m ű v e t  r é s z le te s e b b e n  k ö v e tk e z ő  
s z á m u n k b a n  f o g ju k  is m e r te tn i .
E z ú to n  is  f e l h ív j u k  t a g t á r s a in k a t ,  h o g y  m in é l  tö b ­
b e n  v e g y e n e k  r é s z t  a z  M T E S Z  a n y a g ta k a r é k o s s á g i  
p á ly á z a tá n .
F . J.
A MIKI új hőmérsékletmérő műszere
A  M ű s z e r ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  M M T -1 0  t íp u s s z á m ú  
m ű s z e re  o lv a d é k o k  h ő m é r s é k le té n e k  m é r é s é r e  sz o lg á l.  
A z  e r e d m é n y t  n é g y  s z á m je g y ű  d ig i tá l i s  k ije lz ő  m u t a t j a  
(1 . ábra). A  m ű s z e rh e z  c s a t la k o z ik  a  h ő m é r s é k le t - é r z é ­
k e lő  fe j  a  m é r ő s z o n d á v a l  (2 . ábra). A  W — W R e  h ő e le ­
m e t  t a r t a l m a z ó  s z o n d á t  a z  o lv a d é k b a  k e ll  m á r ta n i .  
E g y  h ő e le n u n e l  e g y  m é ré s  v é g e z h e tő .  A  m é ré s  i d ő t a r t a ­
m a  k b .  10— 15 s. Ä  m ű s z e r  h o r d o z h a tó .  A  t á p l á l á s t  b e ­
é p í t e t t  a k k u m u l á to r t e l e p p e l  o l d o t t á k  m eg . F e l t ö l t ö t t  
a k k u m u lá to r o k k a l  k b . 2 0 0 — 2 6 0  m é r é s  v é g e z h e tő .  A z 
a k k u m u l á t o r o k  f e l tö l té s e  m é r é s  k ö z b e n  is  le h e ts é g e s . 
A  m ű s z e r  t a r t o z é k a k é n t  2 X 4  d b  a k k u m u l á t o r t  é s  a k k u ­
m u l á t o r t ö l t ő t  is  s z á l l í t a n a k .
M ű sza k i adatok :
1 2 0 0 — 1 6 0 0  °C
+  2 ,5  °C
° C -b a n
1 °C
+  5— 55 °C 
4 d b  N i C d  a k k u ­
m u lá to r
W - W R e  ( T u n g s ­
r a m )
6 ,5  k g
2 7 0 x 2 1 0 x 9 0  m m  
0  20  X  2 2 0 0  n u n
L . B .
M é r é s ta r to m á n y
M é ré s i p o n to s s á g
K ije lz é s  n é g y  s z á m je g y ű ,  d ig i tá l i s
( L E D - k i  je lz ő k k e l) ,
F e lb o n tá s
M ű k ö d é s i h ő  in é r s é k le t - t a r to m á n y  
T á p lá lá s
H ő e le m
T ö m e g
M é r e te k  : m é r ő e g y s é g  
m é r ő s z o n d a
1. ábra.
A  mérőegység a d i ­
gitális kijelzővel
2. ábra.
A  mérésre kész 
merülőpirométer
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Kiszely Gyula 
70 éves
A  m a g y a r  k o h á s z a t  é s  ö n té s z e t  t ö r t é n e t é n e k  le g a l a ­
p o s a b b  is m e rő je ,  K is z e ly  G y u la  1911. m á r c iu s  1 2 -én  
s z ü l e t e t t  M is k o lc o n , a  h a z a i  k o h á s z a t  e g y ik  k ö z p o n t ja  
k ö z e lé b e n . I s k o la i  t a n u l m á n y a i t  D ió sg y ő rö tt ,  m a jd  B u ­
d a p e s te n  b e fe je z v e ,  a  M Á V A G  d ió s g y ő r i  h e n g e r m ű v é ­
b e n  h e ly e z k e d e t t  e l, m in t  te r m e lé s i  e lő a d ó . A  k ö v e t ­
k e z ő  é v b e n  m á r  a  M Á V A G  b u d a p e s t i  v e z é r ig a z g a tó ­
s á g á n  d o lg o z ik , m in t  e x p o r te lő a d ó ,  m a jd  c s o p o r tv e ­
z e tő . A  M Á V A G  g y á r a in a k  s z é tv á lá s a  u t á n  1972-ig  —  
n y u g d í ja z á s á ig  —  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  k e r e s k e ­
d e lm i k i r e n d e l t s é g é n e k  v e z e tő je .  1972 ó ta  a z  O rsz á g o s  
M ű s z a k i M ú z e u m  f ő m u n k a tá r s a ,  s  a  b á n y á s z a t i  és 
k o h á s z a t i  m ú z e u m o k  s z a k f e lü g y e lő je .
T ö r té n e t í r á s s a l  1 9 5 3 -b a n  k e z d e t t  fo g la lk o z n i , a m ik ö r  
m e g b íz tá k  a  d ió s g y ő r i  v a s g y á r  tö r té n e t é n e k  m e g í r á ­
s á v a l ,  s  ez  id ő tő l  fo g v a  a  m a g y a r  k o h á s z a t  é s  ö n té s z e t  
t ö r t é n e t é n e k  s z e n v e d é ly e s  k u ta tó ja .
K ö z r e m ű k ö d ö t t  a  K ö z p o n ti  K o h á s z a t i  M ú z e u m  m e g ­
s z e r v e z é s é b e n , é s  f á r a d h a t a t l a n  ú t t ö r ő j e  v o l t  a n n a k  
a  tö r e k v é s n e k ,  h o g y  a z  1 9 6 4 -b e n  le á l l í to t t  G a n z  T ö r z s ­
g y á r a t  m ű e m lé k k é  n y i lv á n í t s á k ,  s e z  le g y e n  o t th o n a  
a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m n a k . E n n e k  m e g v a ló s u lá s a  u tá n ,  
1971 v é g é ig  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  v e z e tő je .
1 9 5 6 -b a n  k o h á s z a t tö r té n e t i  b iz o t ts á g o t  a l a k í to t t ,  é s 
m e g s z e rv e z te  a  h a z a i  k o h á s z a t i  á s a tá s o k a t .  1 9 57-tő l 
a z  M T A  m ű s z a k i  tu d o m á n y tö r t é n e t i  fő b iz o t t s á g á n a k  
ta g ja ,  a h o l  1965 ó ta  a  k o h á s z a t i  s z a k é r tő  b iz o t ts á g  
e ln ö k i  t i s z t é t  tö l t i  b e . 1967 ó ta  a  m ű s z a k i  m ú z e u m o k  
tu d o m á n y o s  t a n á c s á n a k ,  s a  M a g y a r  T ö r té n e lm i  T á r ­
s u l a t  ü z e m tö r t é n e t i  s z a k o s z tá ly á n a k  ta g ja .
E g y e s ü le tü n k n e k  1950 ó ta  ig e n  a k t ív  ta g ja ,  a z  Ö n ­
tö d e i  S z a k o s z tá ly  ö n té s z e t tö r té n e t i  és m ú z e u m i s z a k ­
c s o p o r t já n a k  e ln ö k e .
K é t  íz b e n  K iv á ló  d o lg o z ó  é s  a  K o h á s z a t  k iv á ló  d o lg o ­
z ó ja  k i t ü n t e t é s t  k a p o t t .  A z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  lé t r e ­
h o z á s á é r t ,  m a jd  1 9 8 0 -b a n  a  k o h á s z a t  é s  a z  ö n té s z e t  
m ú l t j á n a k  f e l t á r á s á b a n  v é g z e t t  t e v é k e n y s é g é é r t  is m é t  
e ln y e r te  a  S z o c ia l is ta  k u l t ú r á é r t  k i t ü n te tő  je lv é n y t .  
E g y e s ü le tü n k  a  Z o r k ó c z y - e m lé k é r e m m e l  ju ta lm a z ta .
I r o d a lm i  m u n k á s s á g á t  n é g y  k ö n y v e , 26 t a n u lm á n y a  
fé m je lz i .  N e m r é g  k é s z ü l t  e l  a  d ió s g y ő r i  v a s k o h á s z a t  
100 é v e s  tö r t é n e t é n e k  k é z i r a tá v a l ,  s f i a ta lo s  e rő v e l  és 
k e d v v e l  m u n k á lk o d ik  A  m a g y a r o r s z á g i  v a s k o h á s z a t  
é p í t é s tö r té n e t e  c ím ű  k ö n y v  fe je z e te in .  E h h e z  k ív á ­
n u n k  h e tv e n e d ik  s z ü le té s n a p já n  to v á b b i  é rő t ,  e g é s z ­
s é g e t  é s  jó  s z e r e n c s é t!
H ollóst Béla
Folvóiratszemle
Az energiahelyzet hatása az öntőiparra
A z ö n tö d é k  n a g y  e n e r g ia f o g y a s z tó k ,  e z é r t  a z  e n e rg ia -  
e l l á tá s s a l  é s  a z  e n e r g ia á r a k k a l  k a p c s o la to s  p r o b lé m á k  
f ig y e lm e t  é r d e m e ln e k .  A z  ö n tö d é k e t  a  f é m fe ld o lg o z ó  
ip a r h o z  s o r o l já k ,  a m e ly n e k  e n e r g ia ig é n y e  a z  ö ssz e s  
ip a r á g  2 5 — 30 % -á t te s z i  k i ,  a z  i p a r  e n e r g ia s z ü k s é g le te  
p e d ig  a z  ö ss z e s  f e l h a s z n á l t  e n e r g ia  45  % -a. B á r  a z  ö n tő -  
i p a r r a  a z  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s n a k  c s a k  n é h á n y  s z á z a lé k a  
e s ik ,  a  K ö z ö s  P ia c  o r s z á g a ib a n  ez  ö s s z e s e n  10— 20 m ill ió  
t o n n a  o la j e g y e n é r t é k e t  te s z  k i ,  t e h á t  s z á m o t t e v ő  m e n y -  
n y is é g e k r ő l  v a n  szó .
A z  ö n tö d é k n e k  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  k é t  i r á n y z a ­
t á v a l  k e ll  s z á m o ln iu k :  e g y r é s z t  a  f e lh a s z n á ló k  te r m é k e ­
ik e n  e n o r g ia c s ö k k e n tő  v á l t o z t a t á s o k a t  e s z k ö z ö ln e k , 
m á s r é s z t  a z  ö n tö d é k n e k  m a g u k n a k  is  tö r e k e d n iü k  k e ll 
a z  e n e r g i a ta k a r é k o s s á g r a  a  k e d v e z ő b b  e l j á r á s o k ,  b e ­
r e n d e z é s e k  e lő té r b e  á l l í t á s á v a l .
A  t e r m é k e k  konstrukcióváltoztatása  e ls ő s o r b a n  a  le g ­
n a g y o b b  ö n tv é n y f e lh a s z n á ló n á l ,  a  já rm ű iparban  f i ­
g y e lh e tő  m e g . A z  a u t ó g y á r t á s  n a g y m é r té k b e n  f ü g g  a z  
e n e r g ia h e ly z e t tő l .  A  k ö v e tk e z ő  ö t  é v b e n  E u r ó p á b a n  a  
j á r m ű g y á r t á s  1 ,5— 2 %-os n ö v e k e d é s é r e  s z á m í t a n a k ,  
a m e ly  k é s ő b b  n u l l á r a  r e d u k á l ó d h a t ,  v a g y  a k á r  c s ö k ­
k e n é s b e  m e h e t  á t .  A  b e n z in f o g y a s z t á s t  a  j á r m ű  tö m e ­
g é n e k  c s ö k k e n té s é v e l  ig y e k e z n e k  m é r s é k e ln i .  S o k  
—  e d d ig  ö n tö t t v a s b ó l  k é s z ü l t  d a r a b o t  —  a lu m ín iu m b ó l  
ö n te n e k .  E z  —  fő le g  a z  U S A - b a n  -—  a lu m ín i u m h i á n y t  
o k o z h a t .  A t e m p e r ö n tv é n y e k n e k  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t ­
v é n y e k k e l  v a ló  h e ly e t te s í t é s e  —  a  h ő k e z e lé s  e lm a r a d á s a  
r é v é n  —  te t e m e s  e n e r g i a m e g t a k a r í t á s t  e r e d m é n y e z .  
T o v á b b i  le h e tő s é g  a  j á r m ű  tö m e g é n e k  c s ö k k e n té s é r e ,
h o g y  a z  ö n t v é n y e k e t  é s  a  k o v á c s o l t  a lk a t r é s z e k e t  le ­
m e z b ő l  s a j to l á s s a l  k é s z í t e t t  t e r m é k e k k e l  h e ly e t t e s í t ik .  
M á s r é s z t  a z  e d d ig  a lu m ín iu m b ó l  ö n t ö t t  a l k a t r é s z e k e t  
(p l .  fe d e le k ,  s z i v a t t y ú h á z a k ,  v e n t  i l l á t o r o k jm in d in k á b b  
o lc só , k e v é s b é  e n e r g ia ig é n y e s  m ű a n y a g o k b ó l  k é s z í t ik .
J e l e n le g  a z  N S Z K  v a s ö n tv é n y te r m e ló s é n e k  k e r e k e n  
20  % -á t a z  acélipar  h a s z n á l j a  fe l. A  f o ly a m a to s  a c é lö n ­
t é s  e l te r j e d é s é v e l  c s ö k k e n  a z  a c é lm ű i  k o k i l lá k  é s  h e n ­
g e r m ű i  h e n g e r e k  i r á n t i  ig é n y . A  k o k  il I á k a t  g y á r t ó  ö n ­
tö d é k  e z á l ta l  n e h é z  h e ly z e tb e  k e r ü ln e k ,  m e r t  a  b e r e n d e ­
z é s e ik n e k  c s a k  e g y  r é s z é t  l e h e t  m á s  ö n tv é n y e k  g y á r t á ­
s á r a  h a s z n á ln i .
A  gépipar  ö n tv é n y ig ó n y é b e n  k ü lö n ö s e b b  v á l to z á s  
n e m  v á r h a t ó .  A z  ép ítő ipar  v i s z o n t  n a g y o b b  h ő t e l j e s í t ­
m é n y ű  r a d i á t o r o k a t  k ív á n .  J e l e n le g  e rő s  k o n k u r r e n c ia -  
h a r c  f o ly ik  a z  ö n t ö t t v a s b ó l  é s  a lu m ín iu m b ó l  ö n t ö t t  
é s  a z  a c é l le m e z b ő l  k é s z ü l t  f ű t ő t e s t e k  k ö z ö t t .  A  c s ö v e k  
é s  id o m o k  e g y r e  n a g y o b b  m é r té k b e n  k é s z ü ln e k  jó  m i ­
n ő s é g ű  m ű a n y a g o k b ó l .
A z  e n e r g ia k ö l t s é g e k  é s  a z  e n e r g ia e l l á tá s i  p r o b lé m á k  
n ö v e k e d é s e  m in d  in k á b b  r á k é n y s z e r í t ik  a z  ö n tö d é k e t  
a z  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  c s ö k k e n té s é r e .  E n n e k  tö b b  m ó d ­
j a  v a n .
S o k  le h e tő s é g  r e j l i k  a technológia helyes m egválasztá ­
sában. C sa k  n é h á n y  p é ld á t  m u t a t u n k  b e .
H a  a  k o k s z e l lá t á s  a  jö v ő b e n  k e d v e z ő b b  le s z , a k k o r  a  
k u p o ló k e m e n c e  a  v a s ö n tö d é k b e n  g a z d a s á g o s a b b  le h e t ,  
m i n t  a  v i l la m o s  k e m e n c e . A je le n le g i  k u p o ló k e m e n c é k -  
b ő l  a z o n b a n  a z  e n e r g ia  te t e m e s  ré s z e  e l t á v o z ik  a  to r o k - ,  
i l le tv e  f ü s tg á z o k k a l .  A lk a lm a s  b e re n d e z é s s e l  m in d e n  
t o n n a  v a s r a  v o n a t k o z t a t v a  tö b b  m i n t  100  k W h  e n e r g ia  
n y e r h e tő  v is s z a .  A s z e k u n d e r  le v e g ő  b e v e z e té s é v e l  to -
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v á b b i  4 0 0  k W h  m e g t a k a r í t á s  é r h e tő  e l. A z u tó b b i  lé- 
n y e g e s e n  k ö n n y e b b e n  m e g v a ló s í th a tó ,  m i n t  a  je le n le g  
m é g  m e g le h e tő s e n  k o m p l ik á l t  h ő v is s z a n y e r é s .
J o b b  s z e r v e z é s s e l  e lé r h e tő ,  h o g y  a  m a r a d ó k  v a s a t  
v is s z a ö n ts é k  a  k e m e n c é b e ,  a h e ly e t t ,  h o g y  t u s k ó t  ö n t e ­
n é n e k  b e lő le . ' M á r  so k  a lu m ín iu m ö n tö d é b e  f o ly é k o n y  
á l l a p o tb a n ,  n e m  p e d ig  tö m b ö k b e n  s z á l l í t j á k  a z  ö t v ö ­
z e te t .  E z z e l  m e g t a k a r í t h a t ó  a z  ú j r a o lv a s z tá s  h ő e n e r g i ­
á j a ,  c s a k  a  h ő m é r s é k le t  é s  a z  ö s s z e té te l  b e á l l í t á s á h o z  
s z ü k s é g e s  n é m i  e n e rg ia .  N é h á n y  ö n tö d e  te t e m e s  e n e r ­
g i á t  t a k a r í t  m e g  a z á l ta l ,  h o g y  a  f o ly é k o n y  f é m e t  n e m  
ü s tö k b e n ,  h a n e m  s z ig e te l t ,  r é s z b e n  f ű t ö t t  v e z e té k e n  
s z á l l í t j a  a z  ö n té s  h e ly é r e .  E z  a  m e g o ld á s  g a z d a s á g o s n a k  
lá t s z ik ,  u g y a n a k k o r  a z  ö n tv é n y e k  m in ő sé g e  —  a  k is e b b  
o x id á c ió  m i a t t  —  ja v u l .
A  h id e g  m a g s z e k r é n y e s  m a g k é s z í tó s  e n e rg ia ig é n y e  
fe le  a  m e le g  m a g s z e k r é n y e s é n e k ,  íg y  a z  e lő b b i  e l j á r á s  
g y o r s  e l t e r j e d é s e  v á r h a t ó .
A  f o r m á z á s  é s  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  a  n a g y  m e n n y is é g ű  
a n y a g o k  m o z g a t á s a  m i a t t  ig e n  e n e r g ia ig é n y e s .  E n n e k  
c s ö k k e n té s e  n e h é z  f e l a d a tn a k  lá t s z ik ,  h a c s a k  v a la m i  
f o r r a d a lm i  ú j í t á s  n e m  s z ü le t ik .  A  s z e k r é n y  n é lk ü l i  f o r ­
m á z á s h o z  lé n y e g e s e n  k e v e s e b b  e n e r g ia  s z ü k s é g e s .
A z  ö n tö d é k b e n  je l e n tő s  e n e r g ia h o r d o z ó  a  s ű r í t e t t  l e ­
v e g ő . S o k  a  v e s z te s é g  a  c s a t la k o z á s o k ,  s z e le p e k  h ib á i  
m i a t t .  E g y e s  h e ly e k e n  a  p n e u m a t ik u s  h o m o k s z á l l í t á s t  
s z á l l í tó s z a la g o s r a  c s e r é l t é k  fe l , a m iv e l  e n e r g iá t  t a k a r í ­
t o t t a k  m e g .
V é g ü l s z á m o t t e v ő  e n e r g ia  s z ü k s é g e s  a z  ö n tö d é k  s z e l ­
l ő z t e té s é r e  é s  f ű té s é r e  is . A  le v e g ő  á r a m lá s i  r e n d s z e r é ­
n e k  m e g v á l to z t a t á s á v a l ,  a z  a b la k o k  s z á m á n a k  h e ly e s  
m e g v á l a s z t á s á v a l  j e l e n tő s  m e n n y is é g ű  e n e r g ia  t a k a r í t ­
h a tó  m e g .
R em ondino, M .:  M a s c h in e n m a r k t  86 (1 9 8 0 ) m á j .  6 . 
7 2 7 — 7 3 0 . o ld .
V. F .
Az effset-eljárás: bevezetés a fagyasztó 
formázásba
K ö z t u d o t t ,  h o g y  a  m e r e v  f o r m a  e lő n y ö s  a z  ö n tv é n y e k  
e lő á l l í tá s á h o z .  A z  e f f s e t - e l j á r á s s a l  e g y s z e r ű  m ó d o n  le h e t  
i ly e n  f o r m á k a t  k a p n i ,  m é g p e d ig  f a g y a s z tá s s a l .  A z  e l j á ­
r á s  m é g  k ís é r le t i  s t á d i u m b a n  v a n ,  e z é r t  c s a k  a z  a d d ig i  
t a p a s z t a l a t o k r ó l  l e h e t  b e s z á m o ln i .
A  f o r m á z ó a n y a g  h o m o k ,  a m e ly n e k  le g f o n to s a b b  t u ­
l a j d o n s á g a  a  jó  tű z á l ló s á g .  E z  n e m  v á l to z ik  a k k o r  se m , 
h a  a  h o m o k o t  a la c s o n y  h ő m é r s é k le t r e  h ű t i k .  A  h o m o k  
la s s a n  v e s z i  fe l  a  m e le g e t ,  é s  l a s s a n  is  a d j a  le . E z  te s z i  
le h e tő v é ,  h o g y  a  m e g f a g y o t t  h o m o k o t  ö n tő f o r m á n a k  
h a s z n á l ju k .  L é n y e g e s  m é g , h o g y  a  h o m o k - v íz  k e v e r é k  
g á z á t b o c s á tó  k é p e s s é g e  a  h ő m é r s é k le t  c s ö k k e n é s é v e l  n ő .
A z  e lső  k í s é r le t e k e t  k b .  6 % v í z t a r t a l m ú  k v a r c h o ­
m o k k a l  v é g e z té k .  A z  ö n té s k o r  e g y á l t a l á n  n e m  t a p a s z ­
t a l t a k  r e a k c ió t .  A  f o r m á k a t  k is  k ö tő a n y a g t a r t a lm ú  
h o m o k b ó l  k é s z í t e t t é k ,  a  n y e r s  fo r m á z á s h o z  h a s o n ló a n .  
E z u t á n  a  f o r m á k a t  — 2 0  °C -o n  k i f a g y a s z t o t t á k .  A  v a ­
s a t  1 4 2 0  °C -o n  ö n tö t t é k .  A z  ö n tv é n y e k e n  s e m m ifé le  
h ib á t ,  k é r g e s e d é s t  n e m  t a p a s z t a l t a k .
A  f a g y a s z tá s r a  t ö b b  m ó d s z e r  v a n .  A  le v e ő s u g á r r a l  
v a ló  h ű t é s  n e m  jó ,  m e r t  a  f o r m a  m o r z s o ló d ik .  B e v á l t  
v i s z o n t  a  f o ly é k o n y  s z é n - d io x id  é s  a  n i t r o g é n .  A z  é le l ­
m i s z e r ip a r b a n  h a s z n á l t  m ó d s z e r t  is  k ip r ó b á l t á k .
A  F o u n d r y  77 k iá l l í t á s o n  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k e t  
g y á r t o t t a k  f a g y a s z t o t t  f o r m á b a n .  A  f a g y a s z tá s t  ú g y  
v é g e z té k ,  h o g y  e g y  k a m r á b a  f o ly é k o n y  s z é n - d io x id o t  
f e c s k e n d e z te k .  A  h a s z n á l t  h o m o k o t  e g y  k is  k e v e r ő b e n  
ú j r a  f e ld o lg o z tá k ,  é s  a  k iá l l í t á s  t a r t a m a  a l a t t  60  ö n t ­
v é n y t  g y á r t o t t a k  a n é lk ü l ,  h o g y  a  h o m o k h o z  v iz e t  k e ­
v e r t e k  v o ln a .
A  k ís é r le t e k  s o r á n  a  k ö v e tk e z ő k e t  á l l a p í t o t t á k  m e g :
1. M in d e n  k v a r c h o m o k  g á z á tb o c s á tó  k é p e s s é g e  n ő  a  
f a g y a s z tá s s a l  ( m in te g y  16 % -k a l), h a  v í z t a r t a l m a  n e m  
t ö b b  10  % -nál.
2. A  k i f a g y a s z t o t t  f o r m á k r a  a  s z o b a h ő m é r s é k le te n  
a z o n n a l  n e d v e s s é g  c s a p ó d ik  le , a m e ly  j é g b e v o n a to t  a l ­
k o t  a  f e lü le te n .
3 . Ö n té s k o r  a  f é m  jo b b a n  f o ly ik  a  f a g y o t t  f o r m a f e lü ­
l e t e n ,  m i n t  a  k ö z ö n s é g e s  h o m o k f o r m á b a n .
4 . R a k á s f o r m á k n á l  a  f o ly é k o n y  v a s  a  0 ,1  m m -e s  
o s z tá s h é z a g o k b a  is  b e f o ly t .  E z  a  r e n d k í v ü l i  f o ly é k o n y ­
s á g  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  m a g y a r á z h a tó .  Ö n té s k o r  a  f o r ­
m a  f e lü le té n  a  jé g  t ú l h e v í t e t t  v íz g ő z z é  a la k u l  á t ,  a m e ly  
m in te g y  l é g p á r n á t  k é p e z  a  f o r m a  é s  a  f é m  k ö z ö t t .  A  g ő z  
b e h a to l  a  jó  g á z á te r e s z tő  f o r m á b a ,  m a jd  a  f a g y o s  r é s z e n  
k o n d e n z á ló d ik .  H o m o k r á é g é s  a l ig  v a n ,  a z  ü r í t é s  g y o r s a n  
e lv é g e z h e tő .
5. E d d ig  m á r  s o k  s z á z  t o n n a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  
ö n t ö t t e k  f a g y a s z t o t t  f o r m á b a ,  s  m e g á l l a p í th a tó ,  h o g y  
a  f o ly é k o n y  v a s  c s a k  la s s a n  h a t  a  f a g y o s  f o r m a f e lü le t r e .
6 . Ü r í t é s k o r  a  f o r m a  k ü ls ő  ré s z e  m é g  f a g y o t t ,  a  b e lső  
ré s z e  n e d v e s ,  s  c s a k  a z  ö n tv é n n y e l  é r in tk e z ő  ré s z  fo r ró .
7. A  k e v e r ő b e n  a  h a s z n á l t  h o m o k  h ő m é r s é k le te  k i ­
e g y e n l í tő d ik .
8 . A  f o r m a  r ö v id d e l  a z  ö n té s  u t á n  ü r í t h e t ő ,  é s  a  h o m o k  
ú j r a  f e ld o lg o z h a tó .  E k ö z b e n  n in c s  p o r -  é s  fü s tk é p z ő d é s .
A  f a g y a s z to t t  f o r m á b a  ö n t ö t t  v a s -  é s  f é m ö n tv é n y e ­
k e n  n e m  t a p a s z t a l t a k  k é r g e s e d é s t ,  b e e d z ő d é s t .  S p e c iá ­
l is , n a g y  tű z á l ló s á g ú  f o r m á z ó a n y a g o k k a l  v é g z e t t  k í s é r ­
l e t e k  s o r á n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  f a g y a s z t o t t  f o r m á b a  
ö n t ö t t  ö n tv é n y  s ű r ű s é g e  n ő , a m i  é r d e k e s  le h e tő s é g e k e t  
n y i t  m e g . A z  e f f s e t - e l j á r á s s a l  a  m u n k a h e ly  é s  a  k ö r n y e ­
z e t  k ö r ü lm é n y e i  is j a v í t h a t ó k .  A z  e l j á r á s r a  s z a b a d a lm i  
ig é n y t  j e l e n t e t t e k  b e .
H oult, F . H . : T r a n s .  A F S  87 (1 9 7 9 ) 2 4 1 — 2 4 4 . o ld .
A karbonizálás időpontjának és a 
kéntartalomnak a hatása az indukciós 
kemencében olvasztott öntöttvas 
kérgesedésére
I s m e r e te s ,  h o g y  a  la s s a n  m e g o lv a s z to t t  v a g y  n a g y  
h ő m é r s é k le te n  h o s s z ú  id e ig  h ő n  t a r t o t t  ö n t ö t t v a s  k ó r-  
g e s e d é s i  h a j l a m a  n a g y o b b .  E z  a n n a k  t u d h a t ó  b e , h o g y  
i ly e n k o r  a  g r a f i t k r i s t á l y - m a r a d v á n y o k  s z á m a  c s ö k k e n , 
s  a  g r a f i t  k r i s t á l y o s o d á s á n a k  k ö r ü lm é n y e i  r o s s z a b b o d ­
n a k .  A m in t  a  s z e r z ő k  e g y  k o r á b b i  m u n k á j u k b a n  m e g ­
á l l a p í t o t t á k ,  a  k é n t a r t a l o m  n ö v e lé s é v e l  a  g r a f i t  o ld ó d á s a  
a  v a s b a n  le la s s u l ,  m iv e l  a  k é n  a d s z o r b e á ló d ik  a  g r a f i t  
f e lü le té n .  A  k r i s t á l y c s í r á k  s z á m á t  a z  o lv a d é k b a n  g r a f i t  
b e a d a g o lá s á v a l  ( k a r b o n iz á lá s )  l e h e t  n ö v e ln i .
E z e k n e k  a  k é r d é s e k n e k  a  t i s z t á z á s á r a  k é t  k ís é r le t -  
s o r o z a to t  v é g e z te k .  A z e lső  k ís é r le th e z  100  k g -o s  n a g y -  
f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  ö n t ö t t v a s  tö m b b ő l  
é s  20  % a c é lh u l la d é k b ó l  o lv a s z to t t  ö n t ö t t v a s a t  h a s z ­
n á l t a k .  A  b e o lv a d á s  u t á n  F e S i - o t  é s  F e S - o t  a d a g o l t a k ,  
m a j d  a z  ö n t ö t t v a s a t  1 5 0 0  °C -o n  16 p e r c ig  h ő n  t a r t o t ­
t á k .  A z  e l e k t r ó d g r a f i t o t  k é t f é le k é p p e n  a d a g o l t á k  : a  h i ­
d e g  b e té th e z  é s  2 p e r c c e l  a  c s a p o lá s  e lő t t .  A  k é rg e s e d é s  
v iz s g á la t á h o z  v íz h ű té s e s  r é z k o k i l l á r a  á l l í t o t t  p r ó b á t  
ö n tö t t e k .
A  k é rg e s e d é s  é s  a  k é n t a r t a l o m  ö s s z e fü g g é s é t  a z  1. 
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1. ábra. A  kérgesedés változása az öntöttvas kén tarta lm á ­
tól és a  grajit adagolásának időpontjától függően. C E  =  
= 3,90 ±0 ,1  %
1 —  1 ,2 %  g r a f i t o t  a d a g o lv a  a z  o lv a s z tá s  k e z d e té n ;  2 —  1 % g r a f i t o t  
a d a g o lv a  2 p e rc c e l a  c s a p o lá s  e lő t t
46 B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 2. szám
Hazai szaklapokból
2. ábra. Ö sszefüggés a kéregvastagság és a csapolás előtt 
adagolt graf it m ennyisége között. S  = 0,12 %
h a j l a m a  n a g y ,  f ü g g e t le n ü l  a t t ó l ,  h o g y  a  k a r h o n i z á lá s t  
h o g y a n  v é g z ik .  H a  a  g r a f i t o t  a z  o lv a s z tá s  k e z d e te k o r  
a d a g o l j á k ,  a k k o r  a  k é n t a r t a l o m  n e m  b e f o ly á s o l ja  a  k é r -  
g e s e d é s t .  H a  v is z o n t  a  c s a p o lá s  e l ő t t  k a r b o n i z á ln a k ,  
a k k o r  a  k é n t a r t a l m a t  m in te g y  0 ,1 2  %-ig n ö v e lv e ,  g y o r ­
s a n  c s ö k k e n  a  k é r e g v a s ta g s á g ,  m a jd  a  k é n t a r t a l o m  t o ­
v á b b i  n ö v e lé s é v e l  i s m é t  n ő .
A z  e u t e k t i k u s  c e l lá k  s z á m a  h a s o n ló  ö s s z e fü g g é s t  m u ­
t a t  a  k é n ta r t a l o m m a l .  H a  a  c s a p o lá s  e l ő t t  a d a g o l j á k  a  
g r a f i t o t ,  a k k o r  0 ,0 6  % k é n ta r t a l o m i g  a z  e u t e k t i k u s  c e l ­
l á k  s z á m a  c s ö k k e n , m a j d  a  k é n t a r t a l m a t  t o v á b b  n ö v e l ­
v e ,  e r ő s e n  n ő , 0 ,1 2  % k é n t a r t a l o m  f e l e t t  p e d ig  is m é t  
c s ö k k e n . A m e n n y ib e n  a  g r a f i t o t  a z  o lv a s z tá s  e le jé n  
a d a g o l j á k ,  a z  e u te k t ik u s  c e l lá k  s z á m a  0 ,0 6  % k é n t a r t a ­
lo m  f e l e t t  c s a k  k is s é  n ö v e k s z ik .
A  c s a p o lá s  e l ő t t  a d a g o l t  g r a f i t  m e n n y is é g é n e k  h a t á ­
s á t  a  0 ,1 2  % k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  k é rg e s e d é s ó re  a  
2. ábra  s z e m lé l te t i .  A  g r a f i t  1 %-ig je l e n tő s e n  c s ö k k e n t i  
a  k é r e g  v a s t a g s á g á t ,  e n n é l  n a g y o b b  m e n n y is é g b e n  a d a ­
g o lv a  a z o n b a n  i s m é t  n ő  a  k é rg e s e d é s .
A  te r m ik u s  a n a l íz is s e l  k a p o t t  g ö r b é k e n  m e g h a t á r o z ­
t á k  a z  e u te k t i k u s  h ő m é r s é k le t  a ls ó  é s  fe lső  p o n t j á n a k  
t á v o l s á g á t  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m  a l a p j á n  s z á m í t o t t  t é n y ­
le g e s  h ő m é r s é k le t tő l  (1 1 6 7  °C ). A  k é rg e s e d é s  a z  e lő b b i ­
v e l  s z o ro s  k o r r e lá c ió t  m u t a t o t t  (r = 0 ,9 1 5 ) ,  a z  u tó b b iv a l  
v i s z o n t  c s a k  g y e n g é b b e t  (r = 0 ,7 2 8 ) .
A  0 ,0 6 — 0 ,1 2  % k é n t a r t a l m ú ,  c s a p o lá s  e l ő t t  k a r b o n i -  
z á l t  ö n t ö t t v a s b a n  a  g r a f i t  fő le g  A  t í p u s ú  v o l t ,  a z  ö ssz e s  
tö b b i b e n  a  D  t í p u s ú  v o l t  a z  u ra lk o d ó .
A  k a p o t t  e r e d m é n y e k e t  5 00  k g -o s  k ö z é p f r e k v e n c iá s  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  v é g z e t t  o lv a s z tá s i  k ís é r le t e k k e l  
e l le n ő r iz té k .  A  k ö z é p f r e k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  u g y a n is  
a  h ő n t a r t á s  a l a t t  k is e b b  a  d e k a r b o n iz á ló d á s  s e b e s sé g e . 
A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  h a s o n ló  t e n d e n c i á t  m u t a t t a k ,  
m i n t  a  n a g y f r e k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t  ö n t ö t t ­
v a s  e r e d m é n y e i .  A  0 ,1 2  % k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s h o z  
a  c s a p o lá s  e l ő t t  1 % g r a f i t o t  a d a g o lv a ,  a  k é r g e s e d é s i  
h a j l a m  je l e n tő s e n  c s ö k k e n . A  k a r b o n e g y e n é r t é k  m é g  
30  p e rc e s  h ő n t a r t á s  u t á n  s e m  c s ö k k e n t  s z á m o t te v ő e n ,  
s g y a k o r l a t i l a g  a  k é r g e s e d é s  s e m  f o k o z ó d o t t .  A  d e k a r ­
b o n iz á ló d á s  s e b e s sé g e  0 ,0 0 3  % C /m in  v o l t .
Ö s s z e fo g la ló a n  a  k í s é r le t e k b ő l  a z  a l á b b i a k  á l l a p í t h a ­
t ó k  m e g :
A  c s a p o lá s  e l ő t t  a d a g o l t  g r a f i t  1 % -ig t e r j e d ő  m e n n y i ­
s é g b e n  a  k é r g e s e d é s t  je l e n tő s e n  c s ö k k e n t i .  E z  a  h a t á s ,  
a m e n n y ib e n  a  v a s  m e g fe le lő  m e n n y is é g ű  k é n t  t a r t a l ­
m a z ,  s o k k a l  h o s s z a b b  id e ig  t a r t ,  m i n t  a  s z o k á s o s  m ó d o -  
s í tó a n y a g o k é .  A  k ís é r le t e k h e z  h a s z n á l t  ö n t ö t t v a s  m a n ­
g á n t a r t a l m a  k b .  0 ,6  % v o l t ,  s a  k é re g m é ly s é g  a k k o r  v o l t  
a  le g k is e b b , h a  a  k é n t a r t a l o m  m i n te g y  0 ,1 2  % v o l t .
H a  a  k é n t  jó v a l  a  g r a f i t  a d a g o lá s a  u t á n  a d j u k  a z  ö n ­
t ö t t v a s h o z ,  a k k o r  a  k ó re g m é ly s ó g  n e m  c s ö k k e n .  í g y  a  
s z u lf id o k , p l .  a  M n S  a k t í v  h a t á s a  a  g r a f i t  c s í r á s o d á s á r a  
n e m  ig a z o lh a tó .
K a y a m a , N . — S u z u k i , K . — K oyam a , K . : R e p .  C a s t .  
R e s .  L a b o r .  W a s e d a  U n iv .  3 0 . sz . 197 9 . 6 9 — 77. o ld .
A utom a tizá lá s
Tóth  T ivadar : T e r m e lé s e l le n ő rz é s  é s  te r m e lé s i  a d a t ­
g y ű j t ő  b e r e n d e z é s e k .  198 0 . 5 . sz .
P antó  D énesné:  A  f ü g g ő k o n v e jo r o k  p á ly a ű r s z e lv é n y é ­
n e k  s z á m ító g é p e s  m e g h a tá r o z á s a .  1980. 9. sz .
E nergiagazdálkodás
Dr. S zen d y  K á ro ly — dr. S zergény i Is tv á n :  Ú js z e r ű  
e n e r g ia f o r r á s o k  s z e r e p e  a  h a z a i  e n e r g ia ig é n y e k  k ie lé g í ­
té s é b e n .  1980 . 6. sz .
U jfa luei E lek :  F ö ld g á z z a l  é s  p é b é -g á z z a l  ü z e m e lő  
lá n g v á g ó  p is z to ly o k ,  a u to m a t á k  é s  m e le g í tő f e je k  ü z e m i 
a lk a lm a z á s a .  198 0 . 8. sz .
A ltnéder Já n o s  : I p a r i  k e m e n c é k  f a l a z a t i  h ő v e s z te s é g e .  
198 0 . 10. sz .
Oép
F odor Im re  : K o r s z e r ű ,  a u to m a t i k u s  t i s z t í t á s ú  s z ö v e t ­
b e t é t e s  p o r s z ű r ő  b e r e n d e z é s e k .  19 8 0 . 8. sz .
Dr. R om vári Páll— dr. T ó th  László— N a g y  G yula:  
A d a lé k o k  a  f á r a d t  r e p e d é s  te r j e d é s i  s e b e s s é g é t  le író  
ö s s z e fü g g é s e k h e z . 1980 . 9. sz .
Dr. T h a m m  F rig yes:  A  f e s z i i l t s é g in te n z i t á s i  t é n y e z ő  
k ís é r le t i  m e g h a t á r o z á s a .  198 0 . 9. sz .
Gépgyártástechnológia
V itéz Já n o s— T ím á r  Z o ltán :  K ü lö n le g e s  r ö n t g e n á t v i ­
l á g í tó  b e r e n d e z é s  n a g y m é r e tű  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k h e z .  
1980 . 4. sz .
N ém eth  Z oltán  : P r e c íz ió s á n  ö n t ö t t  g y o r s a e é l  s z e r s z á ­
m o k  h ő k e z e lé s e . 1 9 8 0 . 4. sz .
Dr. L endvay Ö dön: T e c h n o ló g ia i  k ís é r le t e k  a  v i l á g ­
ű r b e n  —  E ö tv ö s - p r o g r a m .  198 0 . 7. sz .
Ipargazdaság
M a k a i G yörgy: A  k o r s z e r ű  m in ő s é g i r á n y í t á s r a  o r i e n ­
t á l t  te r m e lé s i  r e n d s z e r e k  fe j lő d é s i  i r á n y a i .  1980 . 4. sz .
D r. Szabó Ir é n  : A  t á r s a d a l m i- g a z d a s á g i  fe j lő d é s  é s  a  
m u n k á s to v á b b k é p z é s .  198 0 . 5. sz .
K özgazdasági Szem le
Szőcs M ik ló s :  E n e r g ia g a z d á lk o d á s u n k  h e ly z e te  és 
f e l a d a ta i .  198 0 . 10. sz .
M a g ya r  A lu m ín iu m
Dr. P il is s y  L a jos : A  h a z a i  n y o m á s o s  ö n té s z e t  h e ly z e te  
é s  f e j lő d é s e . 1 9 8 0 . 5 . s z .
D r. D om ony A n d rá s:  A  k o r s z e r ű  a lu m ín iu m  ö n tv é ­
n y e k  h a s z n á l a t a  a  g é p ip a r b a n .  1980 . 6 . sz .
M érés és A u to m a tika
M a k a y  György : Ú j i r á n y o k  a  r o n c s o lá s m e n te s  v iz s g á ­
l a t o k  f o l y a m a t b a  s z e r v e z é s é n é l .  1980 . 6. sz .
B alogh L a jo s— D arvas Z o ltán— L á n y i M ik ló s:  S z a k í tó  
p r ó b a t e s t  a l a k v á l to z á s á n a k  m é r é s e  v id e ó - e lv e n . 1980 .
9. sz .
M űszaki-G azdaság i Tájékoztató
D r. Schön Is tv á n  : A  k u t a t á s i  é s  f e j le s z té s i  t e v é k e n y ­




D r. H arg ittay  F rig ye s:  A z  a n y a g m o z g a tá s  m u n k a -  
v é d e lm i  s z a b á ly o z á s á n a k  je le n le g i  h e ly z e te  é s  t o v á b b ­
f e j le s z té s é n e k  le h e tő s é g e i .  1980 . 5. sz .
D r. K u t i  Is tv á n :  A  m in ő s é g  n é h á n y  k é rd é s e .  1980 .
7. sz .
T udom ányos és M ű s za k i Tájékozta tás
U ngváry R u d o lf:  M ű s z a k i  r a j z o k  v is s z a k e r e s h e tő  
t á r o l á s a  t e z a u r u s s z a l .  1980 . 6 . sz .
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 2. sz ám 47
A z  e n e r g e t ik a i  h a tá s f o k  n ö v e lé s e  ö n tö t tv a s  
k u p o ló k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z tá s a k o r
A z  ö n t ö t t v a s  o lv a s z tá s á r a  m é g  m in d ig  a  k u p o ló k e -  
m e n e ó t  h a s z n á l j á k  a  le g e l te r je d te b b e n .  A  v i l la m o s  o l ­
v a s z t á s s a l  u g y a n  s z á m o s  te c h n o ló g ia i  é s  g y á r t á s s z e r v e ­
z é s i  p r o b l é m a  m e g o ld h a tó ,  d e  a z  e n e r g e t ik a i  h a tá s f o k o t  
i l le tő e n  a  k u p o ló  m in d e n  m á s  o lv a s z tó k e m e n c é t  f ö lü l ­
m ú l .  H a  f ig y e le m b e  v e s s z ü k  a  p r im e r  e n e r g ia  á t a l a k í ­
t á s á n a k  a  h a t á s f o k á t  is , a k k o r  a z  in d u k c ió s  té g e ly k e ­
m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z tá s h o z  1 ,8 -s z e r  a n n y i  p r im e r  e n e r ­
g ia  s z ü k s é g e s ,  m i n t  a  fo r ró s z e le s  k u p o ló k e m e n c é b e n .
A  k u p o ló k e m e n c é k  to v á b b f e j l e s z té s e  e g y r é s z t  a r r a  
i r á n y u l ,  h o g y  a  te r m i k u s  h a t á s f o k á t  j a v í t s á k .  A  b é lé s  
n é lk ü l i  v íz h ű té s e s  k u p o ló k k a l  ig e n  h o s s z ú  o lv a s z tá s i  
i d ő t  l e h e t  e lé r n i .  E z e k  a  k e m e n c é k  a z o n b a n  h ő te c h ­
n ik a i  o k o k b ó l  —  m e g le h e tő s e n  n a g y  (1 4 0 0  m m  f e le t t i )  
á tm é r ő j ű e k .  A z  ö n tö d é k b e n  v is z o n t  fő le g  a z  6 — 10 t / h  
t e l j e t í t m é n y ű ,  9 0 0 — 1200  m m  á t m é r ő j ű  k u p o ló k  a  t i p i ­
k u s a k .  I l y e n  k e m e n c é k b e n  a z  o lv a s z tá s i  id ő  m in d e n  t o ­
v á b b i  n é lk ü l  n e m  h o s s z a b b í th a t ó  m e g , m e r t  e z  g y a k o r ­
l a t i l a g  b é lé s  n é lk ü l i  o lv a s z tá s h o z  v e z e t .  A k u p o ló k e m e n ­
c é k  h ő m é r le g é b ő l  p e d ig  m e g á l l a p í th a t ó ,  h o g y  a  tű z á l ló  
b é lé s s e l  e l l á t o t t  k u p o ló  t e r m ik u s  h a tá s f o k a  lé n y e g e s e n  
n a g y o b b ,  m i n t  a  b é lé s  n é lk ü l ié .
A z  o lv a s z tá s i  id ő  m e g h o s s z a b b í t á s á h o z  m i n d e n e k ­
e l ő t t  m e g fe le lő  tű z á l ló  a n y a g r a  v a n  s z ü k s é g . E z é r t  ig e n  
f o n to s  a  k u p o ló b é lé s  k o p á s á n a k  v iz s g á la t a .  A b é lé s  k o ­
p á s á t  a  p r i m e r  s a l a k  k é m ia i - f iz ik a i  t u l a jd o n s á g a i  s z a b ­
j á k  m e g .
A  p r i m e r  s a l a k  k é m ia i  é s  á s v á n y t a n i  s z e r k e z e té n e k  
m e g h a tá r o z á s á h o z  e g y  k v a r c i to s  tű z á l ló  b é lé s s e l  e l l á t o t t  
k u p o ló k e m e n c e  ü z e m é t  g y o r s a n  m e g s z a k í t o t t á k .  A  s a ­
l a k  é s  a  tű z á l ló  b é lé s  h a tá r f e l ü le t é n e k  m ik r o s z o n d á s  
v iz s g á la t á v a l  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  b é lé s k o p á s  n e m ­
c s a k  a  tű z á l ló  a n y a g  f e lü le t é n ,  h a n e m  e ls ő s o r b a n  a  b e l ­
s e jé b e n  m e g y  v é g b e . A  b é lé s k o p á s  a z  1 1 0 0 — 11100 °C -os 
h ő m é r s é k le t - t a r to m á n y b a n ,  r e d u k c ió s  k ö r ü lm é n y e k  k ö ­
z ö t t  fo ly ik . E b b e n  a  h ő m é r s é k le t - t a r to m á n y b a n  a  k o ­
p á s  s z e m p o n t j á b ó l  a  tű z á l ló  a n y a g  s z e m c s é in e k  k ö té s e  
a  d ö n tő ,  n e m  p e d ig  a z  a la p a n y a g  tű z á l ló s á g a ,  a m i n t  
e z t  g y a k r a n  f e l té te le z ik .  A  k o p á s  t e h á t  t i s z t á n  m e c h a ­
n ik u s .  E z  le h e t  a z  o k a  a n n a k ,  h o g y  a  n a g y  a g y a g t a r t a l ­
m ú  tű z á l ló  m a s s z a  a l ig  m u t a t  jo b b  t a r t ó s s á g o t ,  m in t  a  
k v a r c i to s  d ö n g ö lő m a s s z a .
A  k u p o ló  o lv a s z tó z ó n á j á b a n  le c s e p e g ő  e lső  s a l a k  a  
k o k s z h a m u b ó l  é s  a  m é s z k ő b ő l k é p z ő d ik .  E z  a  s a l a k  a  
f ú v ó k á k o n  b e á r a m ló  le v e g ő  h a t á s á r a  e g y re  in k á b b  
o x id á ló d ik .  E k k o r  m é g  n e m  t a p a s z t a l h a t ó  r e a k c ió  a  k u -  
p o ló b é lé s s e l .  A  p r i m e r  s a l a k  a  k u p o ló k e m e n c e  á r a m lá s i  
v is z o n y a i  m i a t t  a  f a l a z a t  fe lé  n y o m u l .  A lo v e g ő á r a m  
u g y a n is  a  k u p o ló  b e ls ő  p a l á s t j a  m e n té n  lé n y e g e s e n  n a ­
g y o b b ,  m i n t  k ö z é p ü t t ,  s  e z  c s a k  ú g y  le h e ts é g e s ,  h o g y  
h a  a z  á r a m lá s n a k  e g y  v íz s z in te s  ö s s z e te v ő je  is  v a n .
A  b é lé s k o p á s  f o ly a m a t á n a k  is m e r e té b e n  m e g h a t á ­
r o z h a tó k  a z o k  a z  in té z k e d é s e k ,  a m e ly e k k e l  a  tű z á l ló  
b é lé s  t a r t ó s s á g a  n ö v e lh e tő .  A  b é lé s  k ö tő a n y a g á n a k  
s z in to r e z ő d é s i  s e b e s s é g e  1100  é s  1 3 0 0  °C  k ö z ö t t  n a g y o b b  
k e ll  h o g y  le g y e n , m i n t  a  p r i m e r  s a l a k  á l t a l  v a ló  o ld ó d á s a .  
A  s ű r ű s é g n e k  2 ,1 g / c m 3-n e k , a  p o r o z i t á s n a k  17 % -nál 
k i s e b b n e k  k e l l  le n n ie .
A  f a l a z a th o z  á r a m ló  s a la k  m e n n y is é g é n e k  é s  s e b e s ­
s é g é n e k  c s ö k k e n té s e  é r d e k é b e n  n ö v e ln i  k e l l  a  m a x i m á ­
lis h ő m é r s é k le t  z ó n á já n a k  t á v o l s á g á t  a  tű z á l ló  b é lé s tő l .  
E z  e g y r é s z t  a  n a g y o lv a s z tó h o z  h a s o n ló  p ro f i l l a l  ( a m e ­
l y e t  O. M . M arienbah  i s m e r t e t e t t ) ,  m á s r é s z t  a  b e á r a m ló  
le v e g ő  s e b e s s é g é n e k  n ö v e lé s é v e l é r h e tő  e l.
M eister , F . : 4 6 . n e m z . ö n tő k o n g r e s s z u s ,  M a d r id ,  1979 .
K . L .
I
Könyvismertetés
M e s se n — S te u e r n — R e g e ln  in  d e r  K u n s ts to f f v e r a r b e i -  
tu n g .  (M érés, vezérlés, szabályozás а т й а п уay-feldolgo ­
zásban .)
A  k a ta ló g u s s z e r ú  k i a d v á n y t  a  R a jn a - v e s z t f á l i a i  
T e c h n ik a i  F ő is k o lá n ,  A a c h e n b e n  s z e r k e s z te t té k ,  é s  
a  C a r l  H a n s e r  k ia d ó  j e l e n t e t t e  m e g  1 9 7 8 -b a n . A  k b .  
1 0 0 0  k ü lö n á l ló  k a r t o n l a p  h á r o m ,  m ű a n y a g b o r í t á s ú ,  
A 4 -e s  f o r m á t u m ú  d o s s z ié b a n  t a l á lh a t ó .
H o g y  ez  11 k im o n d o t t a n  m ű a n y a g - f e ld o lg o z á s s a l  
fo g la lk o z ó  a n y a g  e  la p  h a s á b j a i n  k e r ü l  i s m e r te té s r e ,  
a n n a k  a z  a z  o k a ,  h o g y  a  m é ré s s e l  fo g la lk o z ó  e lső  k ö t e t  
( a m e ly  e g y m a g a  is  12 f e j e z e t r e  ta g o z ó d ik )  e lső  fe je z e te  
a  f r ö c c s ö n té s  t é m a k ö r é t  t á r g y a l j a .  M á r p e d ig  a  m ű ­
a n y a g o k a t  fe ld o lg o z ó  f r ö c c s ö n té s  v a l a m i n t  a  k is  o lv a ­
d á s p o n t ú  f é m e k e t  é s  ö tv ö z e t e k e t  fe ld o lg o z ó  n y o m á s o s  
ö n té s  m u n k a f á z is a i ,  s z e r s z á m a i ,  d e  m é g  g é p e i k ö z ö t t  is  
n a g y o n  s o k  h a s o n ló s á g  t a l á lh a t ó .  E z é r t  a z  a l k a lm a z o t t  
m é r é s i  m ó d s z e re k  é s  b e r e n d e z é s e k  is  n a g y r é s z t  m e g ­
e g y e z n e k  e g y m á s s a l .  A  m ű a n y a g ip a r  r o b b a n á s s z e r ű  
f e j lő d é s é v e l  e g y ü t t  f e j lő d ö t t  a  m ű a n y a g o k  f r ö c c s ö n té s ­
s e l v a ló  fe ld o lg o z á s a  is , e z é r t  n e m  v é le t le n ,  h o g y  a  
n y o m á s o s  ö n tő k  p l .  a  m é r é s te c h n ik a  t e r ü l e t é n  n a g y o n  
s o k  m e g o ld á s t  a  f r ö c c s ö n tő k tő l  v e h e tn e k  á t .  E lé g  c s u ­
p á n  a  s z e r s z á m - h ő m é r s é k le t  v a g y  a  f o r m a ü r e g b e n  ö n ­
t é s  k ö z b e n  u r a lk o d ó  n y o m á s  m é r é s é re  u ta ln i ,  a m e ly  
h a z a i  n y o m á s o s  ö n tő  i p a r u n k b a n  m é g  e lv é tv e  so m  f o r ­
d u l  e lő .
A  f r ö c c s ö n té s  m é r é s te c h n ik á já v a l  fo g la lk o z ó  e lső  
ré s z  140  o ld a l ,  á r a  7 9 ,6  D M .
A  N yom ásm érés  f e j e z e t  e le jé n  a  k ü lö n f é le  n y o rn á s -  
é s  e r ő m é r ő k  f e lé p í té s é v e l ,  m ű k ö d é s ü k  e lv é v e l  i s m e r ­
k e d h e tü n k  m e g , a m i t  k ö n n y e n  á t t e k i n t h e t ő  r a j z o k  és 
k a p c s o lá s i  v á z la to k  te s z n e k  é r t h e tő v é .  A  t o v á b b i a k ­
b a n  k iv á l a s z t h a t j u k  a  h id r a u l i k u s  k ö z e g , a  c s ig a e lő -  
t é r b e n ,  v a l a m i n t  a  s z e r s z á m b a n  u r a lk o d ó  n y o m á s  
m é r é s é h e z  le g in k á b b  m e g fe le lő  p ie z o e le k tr o m o s ,  p ie z o -  
r e z i s z t ív ,  k a p a c i t ív ,  i n d u k t í v  s t b .  n y o m á s je la d ó t .  
A  n y o m á s m é r ő k ,  v a la m in t  a  k ü lö n b ö z ő  n a g y s á g ú  é s  
a l a k ú  —  k ö z tü k  m i n i a t ü r i z á l t  —  e r ő m é r ő k  a lk a lm a z á ­
s á t  r a j z o k o n  m u t a t j á k  b e . A  f o r m a ü r e g b e n  le v ő  a n y a g  
n y o m á s á n a k  m é r é s é re  —  a  k i lö k ö k  v é g é b e  v a g y  a z o k  
m ö g é  é p í t e t t  e r ő m é r ő k k e l  —  k o n k r é t  m e g o ld á s o k a t  
t a l á lu n k .  A z  e g y e s  j e l a d ó k  b e é p í té s é n e k  m e g te r v e z é s é t  
p o n to s ,  m é r e te z e t t  r a j z o k  s e g í t ik  e lő .
A  H őmérsékletmérés c ím ű  ré s z b e n  k ü lö n b ö z ő  (h ő e le ­
m e s , t a p i n t ó ,  e lle n á l lá s - )  h ő m é r ő k e t  t a l á lu n k ,  é s  t a n á ­
c s o t  k a p u n k  a  m é r e n d ő  h e ly n e k  (h e n g e r fa l ,  c s ig a e lő té r ,  
s z e r s z á m , h ű tő f o ly a d é k ,  h id r a u l i k u s  k ö z e g , ö n t ö t t  d a ­
r a b  f e lü le te ,  k ö r n y e z e t i  h ő m é r s é k le t  s t b . )  k i v á l a s z t á ­
s á h o z  is . A h ő e le m e k  h e n g e r f a lb a  v a ló  b e é p í té s é r e  
(p l. t ö l t ő k a m r a  h ő m é r s é k le té n e k  m é ré s é h e z )  k o n k r é t  
m e g o ld á s t  k ö z ö ln e k .
A z  Ütm érés c ím s z ó  a l a t t  a z  a d a g o ló c s ig a  (n y o m á s o s  
ö n té s  e s o té b o n  a  n y o m ó d u g a t ty ú )  á l t a l  m e g t e t t  ú tn a k ,  
a  s z e r s z á m n y i tá s  m é r té k é n e k  v a g y  a  s z e r s z á m f e le k  
ö n té s  k ö z b e n i  e lm o z d u lá s á n a k  m é r é s é h e z  h a s z n á l ­
h a tó  p o te n c io m é te r e s ,  i n d u k t í v ,  o p t i k a i  é s  m e c h a n ik u s  
j e l a d ó k a t  t a l á l j u k .
A z  Időm érés  c ím s z ó  a l a t t  a  f r ö c c s ö n té s n é l  é s  n y o m á ­
s o s  ö n té s n é l  e g y a r á n t  h a s z n á lh a tó ,  c ik lu s id ő t  m é rő  és 
r e g i s z t r á ló  e le k t r o m e c h a n ik u s  é s  e l e k t r o n ik u s  s z e r k e z e ­
t e k e t  i s m e r t e t i k .  A  r e g i s z t r á ló t á r c s á k r ó l  k ö n n y e n  le o l ­
v a s h a tó k  a z  e g y  m ű s z a k  a l a t t  a  f e lk é s z ü lé s re ,  s z e r s z á m -  
c s e r é re ,  s z e r s z á m  j a v í t á s r a  f o r d í t o t t ,  v a g y  a  g é p ja v í t á s ,  
a n y a g h iá n y ,  r e n d e lé s h iá n y  s t b .  m i a t t i  á l lá s id ő k .  A g é p  
i s m é te l t  é s  a z o n o s  b e á l l í t á s á r a  e lő v á la s z tó - k a p c s o ló t  
é s  s z á m lá ló tá r c s á t  a j á n l a n a k ,  e z z e l a z  e g y  f r ö c c s ö n té s i  
c ik lu s o n  b e lü l i  id ő k  s z ü k s é g  s z e r in t  b e á l l í t h a tó k .
A  Sebességmérés c ím ű  ré s z  r ö v id e n  i s m e r t e t i  a z  e l e k t ­
r o m á g n e s e s  s e b e s s é g m é r ő , a  d i f f e r e n c iá lk é p z ő v e l  e l l á ­
t o t t  i n d u k t í v  é s  p o te n c io m é te r e s  ú t j e l a d ó ,  v a l a m in t  az  
id ő b á z is ú  o p t i k a i  é s  i n d u k t í v  ú t j e l a d ó  e lv é t .  E z e n  j e l ­
a d ó k  m ű k ö d é s i  e lv é t  d ia g r a m o k  s z e m lé l te t ik .
A  m é ré s s e l  fo g la lk o z ó  e ls ő  f e j e z e t  h á t r a l e v ő  r é s z é b e n  
f o r d u la t s z á m m é r ő k e t ,  s ú ly m é r é s r e  é s  d a r a b s z á m lá lá s r a  
a lk a lm a s  m ó d s z e r e k e t  é s  b e r e n d e z é s e k e t  t a l á lu n k .
S . J .





Megtakarít pénzt. Időt 
energiát, ha Igénybe ve­




B U D A P E S T
A N A L C 0N T ®  FOLYAMATIRÁNYÍTÓ G É P = HATÉKONYSÁG
Ú J SZOLGÁLTATÁSUNK A  C SO M A G SZÁ LLITÁ S !
E ddigi gyakorla t: A  megrendelő a megvásárolt egyedi hagyományos műszerekkel végezte a tervezést, a 
helyszíni üzembehelyezést vagy — de csak bizonyos területen (pl.: vízgazdálkodás) — a GAMMA MŰVEK 
vállalta vállalkozás szerződés keretében a tervezést és Folyamatirányító Gép szállítását helyszíni üzembehe­
lyezéssel.
Ü j szo lgá lta tá sunk lényege: Ha ö n  egy olyan felhasználó, aki ismeri az irányítástechnika feladatát és ké­
pes villamos szerelési munkák elvégzésére, akkor műszerezzen ANALCONT[í C 801 Folyamatirányító Gép­
pel.
Ajánljuk az alábbiakat: — Csomagszállítási szerződést kötünk önnel
— konzultálunk a probléma megoldásában
— adunk egy tervezési segédletet, aminek alapján ö n  a Folyamatirányító Gépet meg tudja tervezni
— vállaljuk, hogy a kivitelezéshez szükséges összes általunk gyártott műszert és szerelvényt leszállítjuk  
egy csomagban
— betanítjuk szakembereit a berendezés szerelésére, bemérésére, üzemeltetésére.
Ó riási előnye: hogy a technológiai folyamat automatizálása a hagyományosnál lényegesen gyorsabb, hiszen
— amíg a megrendelt műszercsomagot a GAMMA MÜVEK elkészíti, addig készül a  kiviteli terv
— a modularités a felhasználót segíti, így csak elvi tervet kell készíteni, m elyet rugalmasan változtathat, 
az adott feladathoz legjobban illeszthet.
K É R JE A  TERVEZÉSI SEGÉD LETET!
GAMMA MÜVEK
1119 Budapest Pf.1 Telex 22-4946 
Analcont vevoszolyalat Tel. 253-278
S ïe rk o e z té e é r t  fe le lé s :
ÓVÁRI ANTAL  
S z e rk e sz tő  :
K O V Á C S  L Á S Z L Ó
M á s o d sz e rk e sz tő  :
DR. KOVÁCS TIBOR
S z e rk e sz tő  b iz o t t s á g :
D R . B A K Ó  K Á R O L Y , G Y Ö K Ö K  G Y Ö R G Y , H O L L Ő S I  B É L A , 
D R . M O C SY  Á R P Á D , D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  M Á R ­
T O N , D R . P I L IS S Y  L A JO S , P I N T É R  A N D R Á S , D R . V A R G A  
E N D R E ,  D R . V Ö R Ö S  Á R P Á D N É
A r a j z o k a t  k é s z í t e t t e  : L O Ó S Z  J Ő Z S E F N É
BflRYHSIf l f l  ÉS KOHRSZHII  I f l P O B
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
32. (114.) évfolyam 3. szám 1981. március.
Központi villamos olvasztómű terve a Csepel M űvek 
Vas- és Acélöntödéjében
D R .  V Ö R Ö S  Á R P Á D  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a ,
S Z I K O R A  J Á N O S  o k i. g é p é s z m é rn ö k ,
S T O K K E R  K Á L M Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k ,
F I L K O B  J Á N O S  o k i. ü z e m m é r n ö k  
C sep e l M ü v e k  V a s -  és A c é lő n tö d é je
D K :  6 2 1 .7 4 5 .3 5  : 6 2 1 .3 6 5  C SM
A  Csepel M ű v e k  Vas- és Acéköntödéjében 1981—  
83-ban központi villam os olvasztóm űvet k ívá n n a k  
létrehozni. E zzel a kupolókem encés olvasztás hátrá ­
n y a i kiküszöbölhetők lesznek. A  szerzők ism ertetik  
a tervezett m egoldást és a várható eredményeket.
♦
Bevezetés
A folyékony va$i előállításának hagyományos 
technológiája, a kupolókemencés olvasztás, egy­
szerűsége és olcsósága m iatt hosszú időn keresztül 
— világszerte és hazánkban is — szinte egyed­
uralkodó volt a vasöntödékben. A villamos ol­
vasztási eljárásokat többnyire csak o tt használ­
ták , ahol különleges igényeket kellett kielégíteni, 
vagy a villamos energiát olcsón és nagy mennyi­
ségben termelték.
A 70-es évek közepéig a kupolókemencés olvasz­
táshoz szükséges energiahordozó, a koksz viszony­
lag olcsón állt rendelkezésre. A koksz maihoz v i ­
szonyítva alacsony ára m iatt az öntészeti nyersvas 
előállítási költsége is kisebb volt. Egy kupolóke­
mencés olvasztómű létesítése sem igényelt nagy 
beruházási összegeket, a telepítésre és az üzemel­
tetésre vonatkozó előírások lényegesen egysze­
rűbbek, lazábbak voltak, m int ma.
Az elm últ években a világgazdaságban bekö­
vetkezett mélyreható változások azonban szük­
ségessé teszik a korábbi szemlélet és értékítélet 
felülvizsgálatát is. Megnövekdett az alapanyagok 
és energiahordozók ára, ezen belül a kokszé a 
többszörösére. Kedvezőtlen, hogy az árnöveke­
déssel egyidejűleg a minőségük romlik, és az ellá ­
tási nehézségek is fokozódnak.
Az ellátási gondok ellenére a gépipar egyre jobb 
minőségű, nagyobb szilárdságú öntvényeket igé­
nyel, hogy biztosítani tud ja  a világpiaci verseny- 
képességét. Növekvő tendenciát m utat a gömb­
grafitos öntvények iránti kereslet, és hazánkban is 
megjelent m ár a Meehanite-öntvények iránti 
igény is.
Tovább fokozza a nehézségeket, hogy — egyéb­
ként helyesen —■ egyre határozottabbá válik a 
környezet védelme, a környezetet szennyező anya ­
gok kibocsátásának erőteljes korlátozása.
E  vázlatosan ism ertetett követelmények és 
adottságok mind nehezebben megoldható m ű ­
szaki és gazdasági feladatok elé állítják az öntő 
szakembereket, amennyiben a kupolókemencék 
alkalmazásához továbbra is ragaszkodnak.
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében fel­
m értük az üzemek folyékonyfém-ellátása terén 
jelentkező problémákat, és arra a következte ­
tésre ju to ttunk , hogy a kupolókemencék teljes 
kiiktatásával, központi olvasztómű létrehozásá ­
val, villamos tégelyes és csatornás kemencék al­
kalm azásával a problémák megszüntethetek, sőt 
olyan előnyökhöz is jutunk, amelyek kupolóke­
mencés olvasztással nem érhetők el.
Az általunk tervezett megoldás megvalósítása 
népgazdasági és vállalati szinten egyaránt elő­
nyökkel jár
— az energiatakarékosság (szocialista és tőkés 
import),





— a nehéz fizikai m unka csökkentése 
területén.
A jelenlegi helyzet ismertetése
Vállalatunk szürkevasöntvény-termelése 1979- 
ben 19 000 t  volt. A jelenleg folyó rekonstrukciós 
jellegű beruházást követően a termelés 29 000 
t/évre emelkedik. A kihozatalt figyelembe véve, 
a termeléshez 1979-ben mintegy 29 000 t, 1983— 
84-ben kb. 45 000 t  folyékony vas szükséges.
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1. táblázat
Az Öntvénytermelés megoszlása minőségek 
szerint, t
Ö n tv é n y m in ő s é g 1979 1984
Lem ezqrafitos  
Ö v . 20 9 3 5 0 11 50 0
Ö v . 25 5 0 0 0 5 0 0 0
G C  275* 1 0 5 0 4 0 0 0
Q ömbqrafitos 
S P F  éo o * 3 600 4 5 0 0
G ö v . 40 — 2 0 0 0
G ö v . 50 - 2 00 0
Ö s sz e se n  19 0 0 0  29 0 0 0
* M e e h a n ite -m in ő s é g e k
Növekednek a minőségi igények is. A termelés 
megoszlását az 1. táblázat m utatja .
A folyékony fém előállítására ez ideig kizárólag 
kupolókemencéket használtunk. Az 1. és 3. sz. 
vasöntödénkben két-két 800-as hidegszeles ku- 
poló üzemel, és további három forrószeles kupoló 
m űködött a 2. sz. vasöntödében a rekonstrukció 
megkezdése előtt.
A fokozott minőségi követelményekre való te ­
k intettel az 1. sz. vasöntödében m ár több mint 
10 éve duplex olvasztást használunk (kupoló- 
kemence és csatornás indukciós kemence). A re ­
konstrukció a la tt álló üzemünkben m ár tisztán 
villamos olvasztást valósítunk meg.
A kupolókemencék üzemeltetésével kapcsolat­
ban számos — a bevezetésben m ár körvonala ­
zo tt — probléma vetődik fel :
Energiafelhasználás
A konkrét, éves kokszfelhasználási és termelési 
adatok alapján a kupolókemencék termikus ha ­
tásfoka kedvezőtlen, 25% körüli.
Nem megfelelő a koksz minősége, darabnagy ­
sága, szilárdsága, nagy a portartalm a. A koksz 
minőségének romlását m u tatja  a ham utartalom  
és kéntartalom  magas szintje. Az öntödei kokszot 
szocialista országokból szerzi be a népgazdaság, 
de egyre emelkedik a dollár relációjú vásárlások 
aránya is. A kínálat jelenleg csökkenő tendenciájú, 
és ez az árak nagymértékű emelkedését okozta, 
különösen 1980-ban.
A kupolókemencék üzemeltetéséhez szükséges 
egyéb energiahordozók volumene nem jelentős.
Alapanyag-felhasználás
A vállalatunknál felhasználásra kerülő alap ­
anyagoknak kb. 65% -át a szürke- és hem atit- 
nyersvas teszi ki. Ennek legnagyobb része szov­
je t importból származik. Sajnos, a VI. ötéves te rv ­
időszak során komoly alapanyag-ellátási nehéz ­
ségekkel kell számolni, mivel a nyers vas szállítá ­
sát a Szovjetunió megszünteti. Hazai kohómű­
veink kapacitását az acélnyersvas gyártása is te l ­
jes egészében leterheli, öntészeti nyersvas olvasz­
tása  teh át csak az acélgyártás rovására történhet. 
Hátrányos, hogy az öntészeti nyersvas előállítá ­
sához mintegy 30%-kal több koksz szükséges, és 
a nagyolvasztó teljesítménye is kb. ugyanilyen 
m értékben romlik. A koksz áremelkedése tehát az
öntészeti nyersvas árát fokozottabban emeli, mint 
az acélnyersvasét.
Kevésbé emelkednek a hulladékanyagok árai, 
célszerű ezek alkalmazását előtérbe helyezni.
Szállítási igény
A koksz és a segédanyagként használt mészkő 
(összesen kb. 7000 t) vasúti szállítása és üzemen 
belüli mozgatása sok élőmunkát és szállítóeszközt 
köt le.
A kupolók üzemeltetése során keletkező salak 
és a leengedés utáni m aradvány szállításáról is 
gondoskodni kell. A kb. 3000 t/év  mennyiségű 
anyagot közúti járművekkel szállítjuk a szemét- 
lerakó helyekre, újabb élőmunkát és járm űkapa ­
citást véve igénybe. A szemétlerakó területek fel- 
töltődése m iatt a szállítási útvonalak és díjak is 
állandóan növekednek.
Környezetszennyezés
Különös hangsúllyal kell kiemelni a kupolók 
környezetszennyező hatását. Mint ismeretes, a 
kupolók üzemeltetése során nagy mennyiségű 
(1 t  vas megolvasztásakor mintegy 1000 m :! nor­
mál állapotú) forró, poros, mérgező anyagokat 
(СО, S 0 2 és egyéb) tartalm azó gáz képződik, ami 
a környezetet erősen szennyezi.
A távozó füstgázok utóégetése, hűtése, hatékony 
portalanítása és a S 0 2 megkötése rendkívül be ­
ruházásigényes, és lényegesen -többe kerül, m int 
maga az olvasztómű. Hazánkban, így vállalatunk ­
nál is, ezek a kérdések nincsenek megoldva» A leg­
több helyen ez ideig megelégelitek az igen szerény 
hatásfokú, a kupoló kéményén elhelyezett nedves 
pernyele választókkal. A forrószeles kupolók re- 
kuperátorában a füstgáz СО-tartalm át elégetik, 
ez környezetvédelmi szempontból előnyös.
Környezetszennyezést jelent a szemétlerakó 
helyekre ju tta to tt salak és m aradvány is.
Termelésszervezés
A kupolókemencékben a napi üzemeltetési idő 
a la tt a vas olvasztása folyamatos. A vállalati pro ­
fil jelentős hányadát képező nagy (1—5 tonnás) 
öntvények öntéséhez azonban szakaszosan és 
egyszerre nagyobb mennyiségben szükséges a fo­
lyékony vas. Az öntvény tömegétől függően ese­
tenként csak 1/2—3/4 óra a la tt gyűlik össze a szük ­
séges vas az üstben, és ezért a főbb technológiai 
param éterek (öntési hőmérséklet, összetétel) nem 
biztosíthatók.
A kupoló folyamatos csapolásakor, kis öntvé ­
nyek öntésekor (kis térfogatú üstből) sűrűn elő­
fordult, hogy az egymást követő üstökben a vas 
minősége nagymértékben eltért egymástól, attól 
függően, hogy a folyékony fém az olvadó adagnak 
éppen melyik komponenséből származott. Tehát 
nem mindig biztosítható a folyékony vas szüksé­
ges homogenitása. A kupolókemencék állandóan 
változó üzemelési körülményei m iatt, gondos és 
szakszerű kupolóvezetés mellett is előfordul, hogy 
a folyékony vas paraméterei eltérnek az előírttól.
Megjegyezzük, hogy a fenti problémák ellenére 
kupolókemencéből is nyerhető jó minőségű vas.
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Munkakörülmények
Vállalatunknál a kupolókemencék betétanyag- 
összeállítása a kisgépesítés ellenére is alapvetően 
nehéz fizikai munka m aradt. A szükséges m unka ­
erő biztosítása egyre nagyobb nehézségekbe ü t ­
közik, m ert a 30—35 ezer t/év  anyagszükségletből 
25—30 ezer tonnát kézzel rakodnak.
A villamos olvasztáshoz képest a koksz, a 
mészkő, a salak és a leengedés utáni m aradvány 
mozgatása többletm unkát jelent.
A tervezett megoldás ismertetése
Öntőüzemeink folyékony vassal való ellátását 
indukciós olvasztással és hőntartással tervezzük 
megoldani. Az üzemek elhelyezkedése lehetővé 
teszi, hogy az ellátást központi helyről oldjuk meg.
A folyamatban levő beruházás során, az új 
Rába-MAN forgattyúházgyártó rendszer része­
ként már sor kerül három 8 t  befogadóképességű 
tégelyes indukciós kemence telepítésére.
Az új kemencék közelében, daruzott térben fog­
ják telepíteni a központi olvasztóművet. A kemencék 
elhelyezése biztosítani fogja a két olvasztórendszer 
együttműködésének lehetőségét.
A központi olvasztóművet alkotó indukciós 
kemencék típusainak kiválasztása igen sok szem­
pont figyelembevételével történt. Igénybe vettük  
az ajánlatadó cégek segítségét és a javasolt alter ­
natív  megoldásokat. Az alábbi szempontokat mér­
legeltük :
— az üzemek folyékonyfém-igénye mennyiség, 
minőség és napi ütemezés szerint,
— a folyékony fém módosítási lehetősége üstben,
— elegendő villamos teljesítmény álljon rendelke ­
zésre ahhoz, hogy az olvasztókemencéket a 
csúcsidőn kívül (elsősorban éjszaka), ■olcsóbb 
tarifa  mellett üzemeltetve, megkapjuk a szük ­
séges mennyiségű folyékony fémet, és a csúcs­
időben csak a hőntartásra használjuk fel a vil ­
lamos energiát,
— a hőntartó kemencék tárolóképessége legyen 
elegendő az éjszaka olvasztott fém befogadá­
sára,
— minél kedvezőbbek legyenek az energetikai 
m utatók,
— egyszerű és gyors telepíthetőség, komplettség,
— alacsony építési hányad,
— a szállítási határidő feleljen meg a beruházások 
gyors lebonyolítására vonatkozó irányelvek ­
nek,
— a beszerzési ár minél alacsonyabb legyen.
A fenti szempontok mérlegelése alapján egy 
14 t  befogadóképességű, 4 MW teljesítményű, 
hálózati frekvenciás, tégelyes indukciós kemence, 
és két, egyenként 40 t  befogadóképességű, 500 kW 
teljesítményű, szintén hálózati frekvenciás, csa­
tornás, indukciós kemence beszerzését tervezzük.
Az ism ert kemencegyártó cégektől (ASEA, 
INDUCTOTHERM, Junker, BBC, Electrotech- 
nik) számos ajánlatot szereztünk be, ezek közül 
több is megfelel az igényeknek. A végső döntésre 
az ártárgyalásokon kerül sor.
A kemencéket a meglevő szabadtéri darupálya 
a la tt telepítjük. A beruházás során a darupályát 
azonban befedjük, és oldalfalkkal is ellátjuk, azaz 
üzemépületté alakítjuk át. A mintegy 100 m 
hosszú darupálya a la tt oldjuk meg a napi betét 
tárolását, szárítását és adagolását. Az adagtér a
2. sz. vasöntöde7 olvasztóművének anyagellátását 
is biztosítja. A nagy befogadóképességű kemencék 
előnyei közé tartozik, hogy nagyméretű betét ­
anyagot (pl. selejtes forgattyúházat, elhasznált 
acélműi kokillát) egészben is be lehet adagolni.
A folyékony fémet a kemencék szomszédságá­
ban levő 3. sz. vasöntödébe sínen mozgó kocsira 
helyezett 3—7 tonnás üsttel, és/vagy öntő villás- 
targoncával, 2—3 tonnás üsttel szállítjuk be, és 
azonnal öntjük.
f' Az 1. sz. vasöntödébe kb. 150 m úthosszon öntő 
villástargoncával, 2—3 tonnás üstben szállítjuk a 
folyékony vasat. I t t  a fém először a meglevő BBC 
IRV6 típusú csatornás indukciós kemencékbe ke­
rül, m ajd szükség szerint az öntésre.
A kemencék energiaellátását 10,5 kV-os táp ­
kábel kiépítésével oldjuk meg. Új, nagyfeszültségű 
transzformátorállomás nem szükséges, az energia
10,5 kV feszültséggel a CSM-ben rendelkezésre áll. 
A kemencék működtetéséhez szükséges energia- 
ellátó, vezérlő- és szabályozóegységeket, kemence­
transzform átorokat a gyártó cég szállítja.
Várható eredmények
Villamos indukciós kemencék alkalmazása a 
kupolókemencék helyett technológiai szempon­
tokból mindig kedvezőbb volt, és a mai közgaz­
dasági környezetben, vállalatunk adottságai mel­
lett, gazdaságossági szempontból is jobb.
H á trány t jelent a beruházás igényessége, és 
hogy magasabb színvonalú karbantartás szükséges, 
valam int az, hogy a folyékony fémet nagyobb tá ­
volságra kell szállítani.
A várható eredményeket az alábbiakban részle­
tezzük.
Energiafelhasználás
A tervezett központi olvasztómű folyamatos 
üzemeltetésre ve títe tt energetikai hatásfoka szá­
m ításaink szerint eléri az 50%-ot, szemben a ku ­
polókemencék 25%-os hatásfokával. M egtakarí­
tunk mintegy 6000 t/év  im port kokszot.
A választott olvasztási eljárás és berendezések 
lehetővé teszik az energiahálózat túlterhelésének 
elkerülését, zömmel a nem csúcsidejű energiafo­
gyasztást, s az ezzel járó kedvező energia-díjsza­
bás kihasználását. A felhasznált villamos energia 
döntő hányadát (90—95%-át) a csúcsidőn kívül 
végzett olvasztás és hőntartás teszi ki. A csúcs­
időn kívüli, főleg éjszakai olvasztás kedvező az 
energiaszolgáltató erőművek szempontjából is, 
mivel segíti a szénerőművek egyenletesebb terhe ­
lését, viszont alig fokozza a szénhidrogénekkel 
üzemelő csúcserőművek terhelését.
A központi olvasztómű megvalósítása tehát 
energiahordozók szempontjából a drága és jó mi­
nőségben kívánatos im port koksznak a hazai
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barnaszenekre, lignitre (a későbbiekben részben 
atomenergiára) való konvertálását jelenti.
A növekvő kokszárakat és a kedvező villamos- 
energia-díjszabást figyelembe véve, az energia- 
költségekben vállalati szinten mintegy 20 M Ft/év 
m egtakarítást tervezünk.
A lapanyag-felhasználás
A villamos olvasztókemencék betétanyagának 
döntő részét hazai eredetű vas- és acélhulladékok 
képezhetik, szemben a kupolókemencék igénye­
sebb betétjével. Jól felhasználhatók olyan hulla ­
dékok is, amelyek feldolgozása más módon lénye­
gesen költségesebb. Adagolhatok öntöttvasfor ­
gács (amelyet eddig nagyolvasztóban használtak 
fel), selejtes vagy elhasznált nagy öntvények törés 
nélkül, egészben (pl. forgattyúház, acélműi ko- 
killastb.).
A kívánt összetétel beállításához karbonizáló- 
anyagok és a szokásos ferroötvözők is szükségesek.
Változatlan term ékstruktúra mellett az impor­
tá lt öntödei nyersvas felhasználása szükségtelenné 
válik, és ezzel megoldódik a jelenlegi alapanyag ­
ellátással kapcsolatosan ism ertetett számos prob ­
léma is.
Az olcsóbb betétanyagok révén vállalati szin­
ten kb. 40 M F t/év  költségmegtakarítás érhető el. 
Népgazdasági szinten azonban még további meg­
takarítások és kedvező hatások is jelentkeznek.
Mivel a szovjet nyers vasszállítások megszűnnek, 
és szocialista relációjú im portra nincs lehetőség, a 
kupolókemencés olvasztás további fenntartása 
esetén vagy a hazai nyersvasellátást kell biztosí­
tani, vagy tőkés im portra szorulunk. H a a köz­
ponti olvasztóművünk megvalósul, feleslegessé 
válik a kb. 10 000 t/év  öntészeti nyersvas gyár ­
tása és az ehhez szükséges kb. 20 000 t/év  vasérc 
és 7000 t/év  kohókoksz im portja. Az öntészeti 
nyersvas helyett mintegy 30%-kal több acélnyers- 
vas gyártható, amelyre égetően szüksége van a  nép­
gazdaságnak a VI. ötéves tervidőszak éveiben.
A szállítási igény csökkenése
Megszűnik a koksz és az egyéb segédanyagok 
vasúti szállítása és többszöri mozgatása (kb. 
7000 t/év).
A kezeletkezett salak és maradvány, valam int a 
kupolók napi újrafalazásából eredő hulladékok 
mennyisége kb. 90%-kal csökken, és ez egyre je ­
lentősebb a szállítási távolság és a közúti fuvar- 
költség növekedése m iatt.
Környezetszennyezés
Az indukciós kemence környezetvédelmi szem­
pontból is a legtisztább olvasztási eljárás, a kelet­
kező gázok mennyisége a kupolóhoz viszonyítva 
kb. 95%-kal kisebb.
A kupolókemencék megszüntetése révén elma­
rad  a koksz elégéséből származó, 400—800 °C-os, 
CO-, S 0 2- és portartalm ú füstgázok környezet- 
szennyező hatéba. Elm arad az ezzel kapcsolatos 
bírság is. Megszűnik a salak és a m aradvány el­
helyezésével kapcsolatos környezetvédelmi gond. 
E lm arad a kupolókemencékhez környezetvédelmi 
megfontolásokból előbb-utóbb feltétlenül beépí­
tendő, költséges porleválasztó berendezés beruhá ­
zása.
Termelésszervezés
A központi olvasztóműben olvasztott és tárolt 
folyékony vasat a termelés szempontjából opti ­
mális időben, mennyiségben, minőségben és hő ­
mérsékleten tudjuk felhasználni.
M inőségjavulás
Az indukciós kemencékkel a legkedvezőbb felté ­
telek biztosíthatók a folyékony vas előállítása 
számára. íg y  a vas minőségére visszavezethető 
öntvényselejtet is csökkenteni tudjuk, várhatóan 
legalább évi 200—300 tonnával.
Munkakörül menyek
Csökken vagy megszűnik a kemencék környe ­
zetében végzett nehéz fizikai munka, elm arad a 
koksz és a mészkő adagolása. Kedvezőbb körül­




A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében az 
1981—83-as években indukciós kemencék alkal­
mazásával és a kupolókemencék megszüntetésé ­
vel központi olvasztómű megvalósítását tervez ­
zük.
Az indukciós kemencék lehetővé teszik a ku ­
polókemencés olvasztás számos hátrányának a 
megszüntetését, sőt a mai (és a jövőben várható) 
közgazdasági helyzetben költségm egtakarítást is 
biztosítanak.
Személyi hír
A  Csepel M űvekben  végrehajtott átszervezés során, az A cé lm ű  és a Csőgyár összevonásával létrehozták a Csepel M ű vek  
V asm űvét. A  vállalat igazgatójának dr. Vörös Á rpádo t, a Csepel M ű v e k  Vas- és Acélöntödéjének volt m ű sza k i igazgatóját 
nevezték ki.
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Berendezés a kupolókemence füstgázainak porleválasztására
és tisztítására*
_  B O S E V Í E I  F B E Ï N C  o k i. k o h ó m é rn ö k
'  S Z I L Á G Y I  I M R E  o k i. g é p é s z m é rn ö k
Ö n tö d e i  V á l la la t
D K  6 2 1 .7 4 5 .3 4  : 6 2 8 .5 1 1
A  szerzők ism ertetik  az Ö ntödei V állalat által 
tervezett nedves rendszerű pernyeleválasztó és fü s t ­
gáztisztító k ísérleti berendezés v izsgá la ti adatait. 
A  porleválasztás hatásfoka 9 5% , a kén-d ioxidé  
75%  felett volt. A  tapasztalatok a lap ján  a berende­
zést kiegészítették és továbbfejlesztették.
Bevezetés
A kohászat, ezen belül az öntészet mindig je ­
lentős szennyezőforrást jelentett a környezet szá­
mára. Sajnos éppen ezen a területen van — számos 
biztató kezdeményezés ellenére — a legnagyobb 
lemaradásunk. Az egyébként is igen eszközigényes 
ágazat szűkös anyagi lehetősége és egyes terüle ­
teken a jó megoldás hiánya m iatt nem tu d ta  és 
jelenleg sem tud ja  — még az új termelőeszközök 
beállításakor sem — minden esetben biztosítani, 
hogy a szennyező anyagok kibocsátása csak az elő-, 
írásoknak megfelelő szintű legyen.
Az öntészeti technológiai folyamatban a ku ­
polókemence okozza a legnagyobb fokú környezet- 
szennyezést. A hazai öntödékben üzemelő kupoló- 
kemencék száma meghaladja a 150-et. Ezek kö ­
zül egynek sincs az előírásoknak megfelelő per ­
nyeleválasztó és gáztisztító berendezése, sőt több ­
ségükre még csak szikrafogót sem építettek.
A hidegszeles kupolókemencék által kibocsátott 
legjelentősebb környezetszennyező anyagok a per ­
nye (por), szén-monoxid, szén-dioxid és kén-dioxid. 
Ezenkívül károsan h a t még a környezetre a ku ­
polókemence üzeméből származó hő- és zajkibo ­
csátás.
A szilárd szennyezők főleg a durvább frakciók ­
ban helyezkednek el, 40—80% az 50 pm-nél na ­
gyobb szemcsék, de jelentős az 50—2 /im-ig te r ­
jedő frakció részaránya is. A szilárd szennyezők 
leválasztására többféle módszer kínálkozik.
A száraz leválasztáshoz — zsákos szíírővel — a 
gáz hőmérsékletét legalább 300 °C-ig le kell csök­
kenteni, de a por kezelése melegen körülményes, 
granulálni kell, ami növeli az amúgy is drága be ­
rendezés árát. Ennek ellenére különféle kialakítás ­
ban igen elterjedt.
Az elektrofilterek nagy helyigényük és magas 
áruk m iatt kupolókhoz igen ritkán kerülnek alkal­
mazásra.
A nedves leválasztok a legegyszerűbbek, és a leg­
kedvezőbb kialakításban építhetők a kupolókhoz. 
A beruházási költségük is a legalacsonyabb. 
A 'nedves leválasztóval egyszerre több feladatot is 
megoldhatunk. Megfelelő berendezéssel a szilárd 
szennyezők 98% feletti összhatásfokkal leválaszt­
hatók, a füstgáz 80 °C-ra lehűthető, a S 0 2 80% 
feletti hatásfokkal leköthető — igaz, a leválasztó
* E l h a n g z o t t  a  „ K ö r n y e z e tv é d e l e m  a  b á n y á s z a t b a n  
é s  a  k o h á s z a t b a n ”  c ím ű  r e n d e z v é n y e n .
típusától függően ez a mosóvizet savassá teheti, 
ezért semlegesíteni kell.
A torokgázban levő viszonylag nagy (15%) 
СО-tartalom  csak elégetéssel csökkenthető.
A zaj csökkentése viszonylag könnyen megold­
ható, a fő forrás, a ventillátor szívótorkának szige­
te lt kiképzésével és magának a ventillátornak zárt, 
szigetelt térben való elhelyezésével.
A kibocsátott hőmennyiség a gáz hűtésével, 
Kőhasznosító beépítésével csökkenthető.
A kísérleti leválasztóberendezéssel 
kapott eredmények
A nedves leválasztók egyszerűsége és számos 
előnye késztette az Öntödei Vállalat szakembereit 
arra, hogy a kupolókkal kapcsolatos környezet­
szennyezési problémáik megoldását ezen berende­
zések felhasználásával keresse. Az Öntödei Vál­
lalatnak a nedves rendszerű leválasztók kifejlesz­
tésében m ár korábbról is volt sikeres tapasztalata, 
saját tervezésű berendezésünk számos helyen üze­
mel.
E zúttal a kupolókemencék pernyeleválasztására 
és füstgázainak tisztítására alkalmaztuk a hidrok- 
lonrendszerű leválasztónkat. Az elsődleges célunk 
az volt, hogy megbízható adatokat szerezzünk 
egy olyan pernyeleválasztó és géptisztító berende­
zés hazai előállításához, am ilyent bármely meg­
levő kupolához utólag kapcsolni lehet, amelyi a 
kupoló üzemét nem zavarja és lehetővé teszi hő ­
hasznosító későbbi felszerelését is.
A kísérleti berendezést az Ö. V. Kisvárdai Vas­
öntödéjének egyik új üzemében épült, 700 mm 
belső átmérőjű hidegszeles kupolókemencékhez 
készítettük el (1. ábra,).
A kupolók kéményére nagy hőállóságú acélból 
1 elszívósisakot építettünk robbanófedéllel, ame­
lyet vonlólánccal, kézzel is nyitni-zárni lehet. 
A sisakon szabályozható nyílásokat is kiképeztünk 
a hűtőlevegő beáramlásának biztosítására. Az el­
szívósisakhoz csatlakozó nadrágidomtól — amely­
ben váltószelepet helyeztünk el — a 2 elszívóve­
zeték vezet a vizes porleválasztó berendezéshez, a 
3 hidroklonhoz.
A hidroklon 4 ventillátorának teljesítményét 
úgy választottuk meg,, hogy a kupol ókemencében 
keletkező teljes füstgázmennyiséget (valamint a 
többletlevegőt is) á t tu d ja  szívni a hidroklon víz­
függönyén. A vízben a szilárd’szennyező anyagok 
és a S 0 2 legnagyobb része leválik. Az ily módon 
tisz títo tt füstgáz az 5 kéményen keresztül távozik 
a szabadba. A füstgáz СО-tartalm ának csökken­
tésére a kupolókemence kéményébe, az adagoló ­
nyílás fölé olajtüzelésű lángőrt helyeztünk el, 
amelynek rendeltetése a torokgázban levő szén- 
monoxid begyújtása. Az égéshez szükséges levegő 
az adagolónyíláson áramlik a kéménybe.
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1. ábra. A z  ö .  V.  K isvá rd a i Vasöntödéjében felépített 
kísérleti leválasztóberendezés
1 —  e ls z ív ó s ís a k , 2  —  e ls z ív ó v e z e té k , 3  —  h id ro k lo n ,  4 —  e ls z ív ó v e a -  
t i l l á to r ,  5  —  k é m é n y
A hidroklon vízellátását úszószelep szabályozza, 
a leválasztott zagyot a hidroklonba épített k a ­
parólánc hordja ki.
A kapcsoló- és vezérlőelemek biztosítják a meg­
felelő reteszeléseket, nevezetesen a kaparólánc 
indítása előtt nem lehet az elszívóventillátort 
üzembe helyezni.
A kísérleti üzem során a VASKÚT Környezet­
védelmi és Öntészeti Osztálya méréseket végzett. 
A kísérletek alapvetően négy kérdés vizsgálatára 
irányultak :
a) Milyen hatással van a leválasztóberendezés az 
olvasztási paraméterekre?
b) A leválasztó milyen anyagokat és milyen hatás ­
fokkal választ le?
c) Milyenek a rendszerben uralkodó hőmérsékleti 
és sebességi viszonyok?
d) Hogyan viselkednek a beépített anyagok ta r ­
tós üzemben?
Az olvasztási paraméterek vizsgálata során a 
VASKÚT által m ár 1975-ben ugyanezeken a ke ­
mencéken elvégzett mérőnek eredményei szolgáltak 
alapul. A mérési eredményeket az 1. táblázat m u ­
ta tja .
A kupoló teljesítménye és a csapolt vas hőmér­
séklete nem változott a leválasztóberendezés nél­
küli üzemhez képest. Ugyancsak nem befolyásolta 
a fenti param étereket a hidroklon vízszintjének 
kismértékű változása (2—3 cm), ami az elszívott 
füstgáz mennyiségét és a leválasztó hatásfokát 
változtatta. M egállapítottuk azonban, hogy a 
fúvólevegő nyomása azonos levegőmennyiség mel­
le tt 400—700 Pa-lal csökkent.
Ami a torokgáz-összetételt illeti, a gáztisztítóval 
üzemelő kupolókemencék torokgázában kevesebb 
szén-dioxidot és több szén-monoxidot mértek, 
m int a gáztisztító nélküli üzemben. Ez arra utal, 
hogy az elszívás m iatt a fúvóventillátor több le­
vegőt tud  szállítani.
A füstgáz hőmérséklete az elszívósisakban 650— 
750 °C között változott, de maximum 830 °C volt, 
ilyenkor a kéményben a torokgáz folyamatosan 
égett.
A füstgáz összetételére jellemző volt, hogy a 
torokgáz folyamatos égésekor a füstgáz gyakorla ­
tilag nem tarta lm azott szén-monoxidot (max. 
0,1%). Ez azt jelenti, hogy elegendő levegő áram ­
lik be az adagolónyíláson a szén-monoxid elégésé­
hez. E zt a nagy (5,5—7,5) légfelesleg-tényező is 
bizonyítja. A lángőr működtetésére nem volt 
szükség, a kéményben folyamatosan égett a to ­
rokgáz.
A leválasztóberendezés összekapcsolása a ku- 
polókemencével metallurgiai problém ákat nem 
okozott, az üzemelés zavartalan volt.
Az alkalm azott nedves porleválasztó az elszí­
vo tt füstgáz portartalmának jelentős részét vissza­
ta rtja . A nedves leválasztó képes 95% feletti por- 
talanítási fok elérésére is. A berendezés frakció- 
portalanítási görbéje igen meredek, ami éles le ­
választást jelent. A szilárd emisszió értéke a na ­
gyon alacsony kémény m iatt meghaladja az ÉVM 
19/1974. (X II. 27.) rendelet szerint az egyéb terü ­
letre —- 0,5-szörös alapterhelési tényezőt figye-
1. táblázat
A kupolók által kibocsátott fontosabb szennyezők és a hidroklon leválasztási hatásfoka
M e g n e v e z é s P o r  g / m 3 С О  % C 0 2 o/ 0 s o 2 % H ő m é r s é k le t  °C
E ls z ív á s  n é lk ü l  to r o k g á z 6 - 1 2 1 2 - 1 5 1 0 - 1 4 0 ,0 3  - 0 , 0 8 5 2 0 - 6 5 0
f ü s tg á z 2 - 6 2,1 18 ,7 0 ,0 1 4 700 -  90 0
E ls z ív á s s a l
f ü s tg á z  ( h íg í to t t ) 2 - 6 0,1 7,4 0 ,0 0 8 4 7 00  - 9 0 0
A  b e r e n d e z é s  le v á la s z tá s i  
h a tá s f o k a ,  % 9 5 - 9 7 100 0 7 5 - 8 0
F a j l a g o s  é r t é k e k ,  
k g / t  (v a s )
e ls z ív á s  n é lk ü l 6 - 1 0 6 0 ,6 6 8 4 7 ,0 2 ,16
e ls z ív á s s a l  6 —10 4 ,7 3  9 3 4 ,9
A  b e r e n d e z é s  h ő e m is s z ió ja :  2 ,5  —3 ,4  G J / ( t  v a s )
A  b e r e n d e z é s  v íz g ő z k ib o c s á tá s a  : 2 — 3 t / h  (7 0 — 80 °C ) 
Z a je m is s z ió :  70 —80 d B  (A )
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lembe véve — megengedett értéket. Amennyiben 
a kísérleti, 15 méteres kéményt 5 méterrel meg­
emeljük, akkor a berendezés e tekintetben is meg­
felel az előírásoknak.
A lcén-dioxid leválasztása 75—80%-os hatásfok ­
kal tö rtén t, ami m ár biztosította, hogy az emisz- 
szió a megengedett érték a la tt legyen.
A hidroklonban levő víz pH-értéke a mérések 
idején 4—5 között mozgott. Ennek m agyarázata 
abban áll, hogy a cseppleválasztók ellenére jelen­
tős volt a vízcseppkihordás, ill. a gőzölgés, így 
óránként mintegy 1,5—2 m :i friss vizet kellett pó ­
tolni.
A leválasztó és a ventillátor a mérések idején 
jól b írta  az üzemi terhelést, a maximális hőmérsék ­
let a leválasztó utáni csőszakaszban 75 °C, míg a 
bemenő oldalon 420 °C volt.
A vizsgálati eredmények összefoglalásaként meg­
állapíthatjuk, hogy a kísérleti füstgáztisztító be ­
rendezés a célnak és az elvárásoknak megfelelően 
üzemelt.
A leválasztóberendezés továbbfejlesztése
A mérések után, tartós üzemeltetés mellett 
rendszeresen vizsgáltuk az egyes elemek viselke­
dését, és gyűjtö ttük  az üzemi tapasztalatokat is. 
Ezeket az alábbiakban foglaljuk össze:
1. A berendezés kézi működtetésű csappantyúja 
és az elszívósisak fedele nehezen mozgatható, és 
nem ny ú jt megfelelő biztonságot figyelmetlen kap ­
csoláskor. Ezek működését automatizálni szüksé­
ges.
2. Az alkalm azott nagy hőállóságú anyagok 
helyett — célszerű szerkezeti kialakítás m ellett — 
kisebb hőállóságú is megfelel. A korábban alkal­
m azott anyag hegesztése csak különleges techno ­
lógiával volt megoldható.
3. A hidroklon vízszintszabályozójának nem volt 
vízhiányjelzője, em iatt a berendezés állandó elle­
nőrzést igényelt. Ennek elmulasztása — ami több 
esetben be is következett — a normális szénacél­
ból készült leválasztó rendkívül gyors korrózió­
jához vezetett, ezt a víz csökkenése következtében 
megnövekedett savkoncentráció is elősegítette. 
Ennek kiküszöbölése érdekében megbízható víz ­
szintszabályzót és vízhiányjelzőt kell beépíteni. 
A leválasztó jelentős részét hő-, ill. korrózióálló 
anyagból kell készíteni.
4. A hidroklon labirintrendszerében, az igen 
nagy vízmozgás m iatt, a kis sűrűségű pernye üle ­
pedése nem volt lehetséges, ezért a ventillátort
2—3 óránként néhány percre le kellett állítani, 
hogy az ülepedés bekövetkezzen. Az egy műszak ­
nál hosszabb ideig olvasztó kupolóhoz két levá- 
lasztót célszerű felváltva üzemeltetni.
5. А СО biztonságos elégetéséhez a kupoló ké­
ményébe nem kell lángőrt beépíteni, de a ké ­
m ényt célszerű 20 m-ig megnövelni, ez rekuperá- 
toros kupolóknál csak 2—3 m éter hosszabbítást 
jelent.
Az előbbiek alapján indokoltnak láttuk  a be ­
rendezést kiegészíteni, továbbfejleszteni.
A technológiai folyamatnak a kezelőszemélyzet 
által történő állandó ellenőrzését és irányítását 
automatikus elemek beépítésével kívánjuk helyet­
tesíteni. így  többek között megoldottuk az elszí­
vóház fedelének autom atizált nyitását-zárását 
olyan feltételek m ellett, hogy a megoldás bizto ­
s ítja  egyúttal az esetleges gázrobbanáskor a fedél 
szabad nyitását, illetve meghibásodás esetén alap ­
helyzetbe áll be a rendszer. Megfelelő megoldást 
találtunk a hidroklon vízszintjének megbízható 
szabályozására.
A csővezeték keresztmetszetét a továbbiakban 
kör alakúra választottuk, m ert bebizonyosodott, 
hogy a négyzet keresztm etszet — főleg a nagyobb 
hőmérsékletű vezetékszakaszokon — a fokozott 
dilatáció m iatt nem tartós megoldás.
Végül az elszívósisak építési magasságát egysé­
gesen 20 méternek terveztük. Ez hármas célt hi­
v a to tt teljesíteni:
— a leválasztóberendezés meghibásodása esetén 
is jobban megközelíthető az előírt emisszió,
— a nagyobb kéménymagasság biztosítja a 
szén-monoxid kellő mértékű elégését,
— megfelelő illesztődarabbal minden hideg- és 
forrószeles kupolókemencéhez felépíthető a le­
választó.
A leválasztóhoz építendő kémény magasságát 
szintén egységesen 25 m magasra terveztük.
A leválasztóberendezést modulelemekből te r ­
vezzük összeállítani, így az esetleg meghibásodott 
elemek gyorsan cserélhetők, és a berendezés to ­
vábbfejlesztéseként hőhasznosító elemek ik ta t ­
hatok be.
Az új pernyeleválasztó és füstgáztisztító beren ­
dezés elemeinek tervezését befejeztük, most a te ­
lepítési terveket készítjük több üzemünk részére. 
Más vállalatok részére is tervezünk ilyen levá ­
lasztóberendezést, pl. a  SZIM esztergomi öntö ­
déje részére, ennek telepítési és kiviteli terveit a 
K EEI-vel közösen készítjük.
Az elm ondottak alapján állíthatjuk, hogy végre 
megoldás született a hazai kupolókemencék kör­
nyezetszennyezésének csökkentésére. Ez azért is 
nagy jelentőségű, mivel a jelenlegi gazdasági hely ­
zetben a kupolók kiváltása villamos olvasztóbe­
rendezésekkel csak kevés öntöde számára válik 
lehetővé.
F elkérjük  szerzőinket, hogy cikkeik  elkészítésekor vegyék  figyelem be az 1980. 11. szám 264. oldalán  
található ú tm utatót!
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 3. sz á m 55
X
I
A szocialista testvéregyesületek vezetőinek 5. tanácskozása
A z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly á n a k  k e z d e m é n y e z é ­
s é re  1 9 7 2 -b e n  S o p r o n b a n  g y ű l t e k  ö ss z e  e lő s z ö r  a  s z o c ia ­
l i s t a  o r s z á g o k  ö n tő e g y e s ü le te in e k  v e z e tő i  a z  e g y ü t t m ű ­
k ö d é s  le h e tő s é g e in e k  m e g v i t a t á s á r a .  A z  a z ó ta  e l t e l t  
i d ő s z a k b a n  t o v á b b i  h á r o m  ö s s z e jö v e te l r e  (1 9 7 4 : K r a k ­
k ó ,  1 9 7 6 : B r n o ;  1 9 7 8 : M in sz k )  k e r ü l t  so r .
A  l e g u tó b b i ,  f r e ib e r g i  ta n á c s k o z á s  k e r e t r e n d e z v é n y e  
a z N D K  ö n tő k o n g r e s s z u s a  v o l t  (1 9 8 0 . n o v e m b e r  13— 14). 
A  r e n d e z v é n y r e  h a z á n k b ó l  20  fő s  s z a k e m b e r g á r d a  u t a ­
z o t t ,  e z e k  k ö z ü l  k e r ü l t e k  k i  a  tu d o m á n y o s  é s  d iá k k ö r i  
t a n á c s k o z á s o k  m a g y a r  e lő a d ó i  é s  r é s z tv e v ő i  is .
A  s z o c ia l i s ta  t e s tv é r e g y e s ü le t e k  v e z e tő in e k  t a n á c s k o ­
z á s á n  r é s z t  v e t t e k  a  c s e h s z lo v á k , ju g o s z lá v ,  le n g y e l ,  
m a g y a r ,  N D K - b e l i  é s  s z o v je t  k ü ld ö t t é k .  M e g n y i tó já ­
b a n  K . Stölzel p ro f e s s z o r ,  a z  N D K - b e l i  K D T  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  e ln ö k e  r á m u t a t o t t  a r r a ,  h o g y  a z  e g y e s ü le ­
t e k  le g f o n to s a b b  f e l a d a t a  a z  a n y a g -  é s  e n e r g i a ta k a r é k o s  
ö n t v é n y g y á r t á s  m e g v a ló s í tá s a .
A  r é s z tv e v ő k  e l f o g a d tá k  a  k ö v e tk e z ő  n a p i r e n d e t :
1. B e s z á m o ló k  é s  t a p a s z t a l a t c s e r e  , ,A  s z o c ia l i s ta  t e s t ­
v é r e g y e s ü le te k  te v é k e n y s é g e  a z  ö n tv é n y g y á r t á s  
a n y a g -  é s  e n e r g ia g a z d á lk o d á s á n a k  j a v í t á s á r a ”  c ím ­
m e l.
2. A  t é s tv é r e g y e s ü le t e k  r e n d e z v é n y e in e k  k o o r d in á lá s a  
1 9 8 1 — 1985  k ö z ö t t .
3. I n f o r m á l ó d á s  a z  198 0 . é s  198 1 . é v i  n e m z e tk ö z i  ö n t ő ­
k o n g re s s z u s ró l .
4 . A  6. ta n á c s k o z á s  h e ly s z ín é n e k  é s  id ő p o n t j á n a k  m e g ­
h a tá r o z á s a .
A  ta n á c s k o z á s  r é s z tv e v ő i  a z  e g y e s  n a p i r e n d i  p o n to k ­
k a l  k a p c s o l a tb a n  a  k ö v e tk e z ő k b e n  á l l a p o d ta k  m e g :
1. A  je l e n  le v ő  e g y e s ü le t i  v e z e tő k  e g y e t é r t e t t e k  a b ­
b a n ,  h o g y  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  a n y a g -  é s  e n e r g ia g a z d á l ­
k o d á s á n a k  j a v í t á s a  e ls ő r e n d ű  f e l a d a t .  A  v i t a  s o r á n  
h a n g s ú ly o z tá k ,  h o g y  a  f e l a d a t  é r d e k é b e n  a  k ö v e tk e z ő k r e  
k e l l  f ig y e lm e t  f o r d í t a n i :
-— a z  ö n tv é n y e k  k i a l a k í t á s á t  a z  ig é n y b e v é te lh e z  k e ll  
ig a z í ta n i ,
—  a z  ö n tv é n y e k  a n y a g á t  h e ly e s e n  k e ll  m e g v á la s z ta n i ,
—  o p t im á l i s  g y á r t á s t e c h n o ló g iá t  k e ll v á la s z ta n i ,
—  m e s s z e m e n ő e n  b e  k e ll  v o n n i  a  m ik r o e l e k t r o n ik á t  a 
te c h n o ló g ia i  f o l y a m a t o k  v e z é r lé s é b e ,
—  a  s z á l l í t á s i  k ö l t s é g e k e t  m in im á l i s r a  k e l l  c s ö k k e n te n i ,
—  tö r e k e d n i  k e l l  a  h u l l a d é k o k  é s  a  h u l l a d é k h ő  k ih a s z ­
n á l á s á r a ,  v a l a m in t
—  a  m u n k a f e l t é te l e k  j a v í t á s á r a  é s  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  
b iz t o s í t á s á r a .
A  d e le g á tu s o k  a  s z o c ia l i s ta  e g y ü t tm ű k ö d é s  k ö v e t ­
k e z ő  f o r m á i t  j a v a s o l t á k :
—  a z  á l la m i  é s  g a z d a s á g i  v e z e tő  s z e r v e k  r é s z é r e  j a v a s ­
l a t o k  k id o lg o z á s a ,  p l .  a  t e r v g a z d a s á g i  m u t a t ó k  c s  
a z  a n y a g -  é s  e n e r g ia g a z d á lk o d á s  " k ö v e te lm é n y e in e k  
ö s s z e h a n g o lá s a ,
—  m ű s z a k i - tu d o m á n y o s  k o n f e r e n c iá k ,  t a n á c s k o z á s o k  
é s  s z e m in á r iu m o k  s z e rv e z é se ,
—  p á ly á z a to k  ( v e r s e n y e k )  m e g h i r d e té s e ,
—  a  s z a k f o ly ó i r a to k  e g y ü t tm ű k ö d é s é n e k  e lm é ly í té s e ,  
a  k ö lc s ö n ö s  t á j é k o z t a t á s  j a v í t á s a .
2. A z  1 9 8 1 — 85 k ö z ö t t  n e m z e tk ö z i  r é s z v é te l le l  t e r v e ­
z e t t  r e n d e z v é n y e k e t  a z  7. táblázat t a r t a l m a z z a .  E g y  é v e n  
b e lü l  a z o n o s  t é m a k ö r b e n  tö b b  s z a k m a i  r e n d e z v é n y r e  
k e r ü l  s o r . A  te r v e k  t á j é k o z t a t ó  je l le g ű e k . S a jn á la to s ,  
h o g y  a  b o lg á r  te s tv é r e g y e s ü le t  r e n d e z v é n y t e r v é t  n e m  
b o c s á t o t t a  r e n d e lk e z é s r e .  M e g á l la p o d á s  s z ü l e t e t t ,  h o g y  
a  R o m á n  ö n tő e g y e s ü l e t  r e n d e z v é n y e i t  h o s s z ú  t á v o n  
f ig y e le m b e  k e ll v e n n i .
3. A  b o lg á r  k ü ld ö t t s é g ,  t á v o l m a r a d á s a  k ö v e tk e z té ­
b e n ,  n e m  t u d o t t  b e s z á m o ln i  a  4 8 . n e m z e tk ö z i  ö n t ő ­
k o n g r e s s z u s  e lő k é s z ü le te irő l .  J a v a s l a t  s z ü l e t e t t  a z z a l 
k a p c s o l a tb a n ,  h o g y  a  4 8 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  
v a ló  e g y sé g e s  á l l á s p o n t  k i a l a k í t á s a  é r d e k é b e n  a  k ü l ­
d ö t t e k  1981 m á ju s á b a n  L ip e c k b e n  (S U ) t a l á lk o z z a n a k .
4 . A  k ü ld ö t t e k  ü d v ö z ö l t é k  a  ju g o s z lá v  ö n tő k  m e g ­
h ív á s á t ,  a m e ly  s z e r in t  a  k ö v e tk e z ő ,  6 . ta n á c s k o z á s  
1982  o k tó b e r é b e n  B u d v á b a n  le sz , a  ju g o s z lá v  .ö n tő ­
k o n g re s s z u s  k e r e té b e n .  E z e n  a  ta n á c s k o z á s o n  t a p a s z t a ­
la t c s e r é r e  k e r ü l  s o r  ,,A  k is e b b  ö n tö d é k  te l je s í t ő k é p e s ­
s é g é n e k  n ö v e lé s i  l e h e tő s é g e i”  c ím m e l .  A v é g le g e s  n a p i ­
r e n d e t  a  ju g o s z lá v  ö n tő k  á l l í t j á k  ö ssz e .
5. T ö r e k e d n i  k e ll  a  C I A T F - e n  b e lü l i  n e m z e tk ö z i  
e g y ü t tm ű k ö d é s  e lm é ly í té s é r e ,  a  m ű s z a k i  e lő a d á s o k  s z ín ­
v o n a lá n a k  e m e lé sé re , a  n e m z e tk ö z i  m u n k a b i z o t t s á g o k  
te v é k e n y s é g é n e k  tö k é le te s í t é s é r e .
A  V E B  K o m b in a t  G IS A G  K a r l - M a r x - S t a d t - i  a c é l-  
ö n tö d é j é b e n  t e t t  l á t o g a t á s  s o r á n  a  k ü ld ö t t e k  f ig y e le m ­
m e l k í s é r h e t t é k  a  s z o c ia l i s ta  é p í t ő m u n k a  e r e d m é n y e i t .  
A  r é s z tv e v ő k  k ö s z ö n e tü k e t  f e j e te k  k i a  K a m m e r  d e r  
T e c h n ik  d e le g á c ió já n a k  a  ta n á c s k o z á s  m e g s z e rv e z é s é ­
é r t .  В . К .
1 . t á b l á z a t
A szocialista testvéregyesületek rendezvénynaptára 1981— 85-re
O rszá g 1981 1982 1983 1984 1985
C se h s z lo v á k ia T e c h n o ló g iá k R a c io n a l iz á lá s
A n y a g fe jle s z té s
M e ta l lu rg ia
T e c h n o ló g iá k
P re c íz ió s  ö n té s  
A n y a g fe jle s z té s
A u to m a tiz á lá s  
S z e rk e sz té s  é s  ö n té s
J u g o s z lá v ia T e c h n o ló g iá k R a c io n a l iz á lá s - - -
L e n g y e lo rs z á g E n e rg ia g a z d á lk o d á s F o r m á z ó a n y a g o k S z e rk e sz té s  és ö n té s Ö n tö d e i  g é p e k F o r m a -  é s  m a g k é sz íté s
M a g y a ro r sz á g N y o m á so s  ö n té s  
K ö rn y e z e tv é d e le m
X . ö n tő n a p o k  
M in ta k é s z íté s
S o p ro n i ö n té s z e t i  
n a p o k
N y o m á so s  ö n té s X I .  ő n tő n a p o k
N D K A lu n ín iu m  ö n tv é n y e k E n e rg ia g a z d á lk o d á s F o r m a -  és m a g k é s z í té s  R a c io n a l iz á lá s  
M in ta k é s z íté s
P re c íz ió s  ö n té s
S z o v je tu n ió M in ő sé g ja v ítá s .
A n y a g g a z d á lk o d á s
R a c io n a l iz á lá s N y o m á so s  ö n té s A n y a g fe jle s z té s T e c h n o ló g iá k
B u lg á r ia 48 . n e m z . ö n tó k o n g . N e m  i s m e r e t e s
R o m á n ia N e m  i s m e r e t e s
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„ A  n e m z e tk ö z i  k u t a t á s i  e g y ü t tm ű k ö d é s ,  e n n e k  
e r e d m é n y e i  é s  f e l a d a t a i ”  c ím m e l 1980 . n o v e m b e r  12 -é n  
s z im p o z io n t  t a r t o t t a k  a  F r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é ­
m iá n .  A z  ü lé s e n  r é s z t  v e t t e k :
F r e i b e r g i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  (B A F )  M e ta l l u r ­
g ia i  é s  A n y a g te c h n i k a i  S z e k c ió ja ,
V E B  G IS A G , L e ip z ig ,
M ű s z e r ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  ( M I K I ) ,  B u d a p e s t ,
N M E  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e ,  M isk o lc ,
V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  (V A S K Ú T ) , B u d a p e s t ,  
O s t r a v a i  B á n y á s z a t i  F ő is k o la  (V S B O ).
A  b e s z á m o ló k  b e t e k i n t é s t  a d t a k  a  k ö z v e t l e n  k é to l ­
d a lú  e g y ü t t m ű k ö d é s r ő l ,  a m e l y e t  v a la m e n n y i  r é s z tv e v ő  
r e n d k í v ü l  k o r r e k tn e k ,  g y ü m ö lc s ö z ő n e k  é s  f o ly ta t a n d ó -  
n a k  t a r t o t t .
A  G IS A G  36  ö n tö d é j e  k ö z ü l  2 6 -n a k  s a j á t  k u t a t ó h e ­
ly e  v a n ,  e n n e k  e l le n é r e  sz o ro s  e g y ü t t m ű k ö d é s t  f o ly ­
t a t n a k  a  B A F - fe l ,  a  l ip c se i e g y e te m m e l ,  a  m a g d e b u r g i  
fő is k o lá v a l ,  a  S z o v je tu n ió v a l ,  a  K r a k k ó i  ö n t é s z e t i  
K u t a t ó i n t é z e t t e l ,  a z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t t a l ,  a  G T I - v e l ,  
B u lg á r i á v a l  é s  a  r o m á n ia i  IC E M -m e l.
A  jö v ő b e n  a z  a lá b b i  t é m á k b a n  t a r t j á k  s z ü k s é g e s n e k  
a z  e g y ü t t m ű k ö d é s t :
—  a  f e j le s z té s i  i r á n y o k  m e g h a t á r o z á s a  a  f o r m a k é s z í té s  
t e r é n ;
—  F e -C  ö tv ö z e t e k  f e lh a s z n á lá s a  ú g y ,  h o g y  g ö m b g r a f i ­
t o s  v a s -  é s  a c é lö n tv é n y  e g y  ö n tö d é b e n ,  e g y m á s  m e l ­
l e t t  g y á r t h a t ó  le g y e n ;
—  s z e k r é n y  n é lk ü l i  f o r m á z á s  a u t o m a t i k u s  v e z é r lé se ;  
—- h id e g e n  k ö tő  k e v e r é k e k  f e lh a s z n á lá s á n a k  t e c h n o ló ­
g ia i  i r á n y í t á s a  m ik r o p r o c e s s z o r r a l ;
—  a  m ik r o e l e k t r o t e c h n ik a ,  a  s z á m í t á s t e c h n ik a  a l k a l ­
m a z á s a  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  t e r ü le t é n ,  a z  ö n tö d e i  b e ­
r e n d e z é s e k  s z á m ító g é p e s  v e z é r lé se ;
—  a z  ö n té s z e t i  f o l y a m a t o k a t  le í ró  a lg o r i tm u s o k ;
—  m a n ip u lá t o r o k ,  r o b o t o k  b e v e z e té s e  a z  ö n tö d é k b e n ,  
e g y s z e r ű  m a n i p u lá t o r o k  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á h o z ;
—  a  h u l l a d é k e n e r g ia  h a s z n o s í tá s a  (p l .  a  l e ö n t ö t t  ö n t ­
v é n y ,  a  h o m o k  h ő jé n e k  v is s z a n y e ré s e ) .
A  M I K I  1972  ó t a  m ű k ö d ik  e g y ü t t  a  B A F -fe l  a z  a lá b b i  
f o n to s a b b  t é m á k b a n :
—  h o m o k n e d v e s s é g - m é r ő  k ia l a k í t á s a ,  ü z e m i  b e v e z e ­
t é s e ;
—  m é r ő r e n d s z e r  k if e j le s z té s e  a z  o lv a d é k  h ő m é r s é k le ­
t é n e k ,  s z i l íc iu m -  é s  k a r b o n t a r t a l m á n a k  g y o r s  m e g ­
h a tá r o z á s á r a ;
—  ú j  m é r ő m ó d s z e r e k  k if e jle s z té s e .
S z ü k s é g e s n e k  t a r t j á k  a  m e g k e z d e t t  e g y ü t tm ű k ö d é s  
to v á b b f e j l e s z té s é t  é s  1 9 8 1 — 8 5 -re  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s i  
s z e r z ő d é s  m e g k ö té s é t  a z  a lá b b i  t é m á k r a  :
—  b e m á r tó p i r o m é te r e k  fe j le s z té s e ,  ü z e m i  b e v e z e té s e ;
—  a  C - é s  S i - t a r t a lo m ,  a  h ő m é r s é k le t  é s  a  z s u g o r o d á s  
m é r é s é n  a la p u ló  k o m p le x  o lv a d é k e l le n ő r z é s i  m ó d ­
s z e r n e k  é s  m ű s z e r e in e k  fe j le s z té s e ,  ü z e m i  b e v e z e té s e ;
—  a z  ö n té s te c h n o ló g ia  m o d e lle z é s e .
A  m ú l t  é v b e n  t a r t o t t  s z e m in á r iu m r ó l  m á r  r ö v id e n  
b e s z á m o l tu n k  (Ö n tö d e  198 0 . 9 — 10. sz .) . M o s t  k ö z ö l jü k  
a z  e lő a d á s o k  k i v o n a t á t .
Pallós E ndre  o k i.  k o h ó m é r n ö k  (K G M  I p a r f e j l e s z té s i  
F ő o s z tá ly )  :
A vas- és acélöntvénygyártás feladatai és fejlesztése a VI. 
ötéves tervben
A  le g tö b b  ip a r i l a g  f e j l e t t  o r s z á g b a n  a  g é p ip a r  h a s z ­
n á l j a  fe l  a z  ö n tv é n y e k  6 0 % - á t .  H a z a i  v i s z o n y la tb a n  
1 9 7 9 -b e n  a z  ö n tv é n y t e r m e lé s  5 9 % - á t  a  g é p ip a r ,  3 1 % - á t  
a  k o h á s z a t ,  m íg  a  f e n n m a r a d ó  1 0 % - o t  a  n é p g a z d a s á g  
e g y é b  á g a z a t a i  h a s z n á l t á k  fe l.
A  N M E  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e  m e g a la k u lá s a  ó t a  s z o ro s  
e g y ü t t m ű k ö d é s t  f o l y t a t  a  B A F - f e l ,  e n n e k  le g f o n to s a b b  
e le m e  a  d iá k o k ,  o k t a t ó k  é s  k u t a t ó k  k ö lc s ö n ö s  t a p a s z t a ­
l a t c s e r é je .  A z  Ö n té s z e t i  T a n s z é k e n  s z in te  á l l a n d ó  j e l ­
le g g e l d o lg o z ik  é s  t a r t ó z k o d i k  N D K - b e l i  s z a k e m b e r .  
V a la m e n n y i  e g y e te m i  r e n d e z v é n y e n ,  ö n tő n a p o n  k ö l ­
c s ö n ö s e n  r é s z t  v e s z n e k . A  jó  s z e m é ly i  k a p c s o l a to k  f e j ­
l e s z té s é t ,  e g y m á s  m u n k á j á n a k  p o n to s  i s m e r e t é t  f o n to s ­
n a k  é s  t o v á b b r a  is  s z ü k s é g e s n e k  t a r t j á k .
A z  O s t r a v a i  B á n y á s z a t i  F ő is k o la  in t e n z i f ik á lá s i  fe l ­
a d a to k  m e g o ld á s á b a n ,  ú j  t e c h n o ló g iá k  b e v e z e té s e  t e r é n  
f o l y t a t  e g y ü t t m ű k ö d é s t ,  e n n e k  le g f o n to s a b b  t e r ü l e t e i :
-—• a  s z e k r é n y  n é lk ü l i  f o r m á z á s  fe j le s z té s e ,  a u to m a t i k u s  
v e z é r lé s e ;
—  a  h id e g e n  k ö tő  k e v e r é k e k  h a s z n á l a t á n a k  fe j le s z té s e ,  
a  te c h n o ló g ia  m ik r o p r o c e s s z o r o s  i r á n y í t á s a ;
—  a  h o m o k  h ő jé n e k  v is s z a n y e ré s e .
A  V A S K Ú T  Ö n tö d e i  O s z tá ly a ,  é s  íg y  a z  ö n té s z e t i  
k u t a t á s  1975  v é g é n  k a p c s o ló d o t t  b e  a b b a  a z  e g y ü t t m ű ­
k ö d é s b e ,  a m e l y e t  a  V A S K Ú T  m á r  é v e k  ó t a  ig e n  e r e d ­
m é n y e s e n  f o l y t a t  a  B A F - fe l .  1 9 7 6 — 78 k ö z ö t t  a  k ö z ö s  
m u n k a  k é t  n a g y  t e r ü le t e n  : a  f o r m á z ó a n y a g o k  é s  f o r ­
m á z á s i  te c h n o ló g iá k ,  v a l a m in t  a z  ö n té s z e t i  a lu m ín iu m -  
ö tv ö z e t e k  ö n té s i  t e c h n o ló g iá ja  t é m a k ö r b e n  f o ly t .
A z  e ls ő  té m a k ö r b e n  f o l y t a t o t t  e g y ü t tm ű k ö d é s  le g ­
f o n to s a b b  lé p é s e i : a  V A S K U T - b a n  k i f e j l e s z te t t ,  a d a ­
l é k a n y a g o k a t  is  t a r t a l m a z ó  k é p lé k e n y  b e n to n i tm a s s z a  
t u l a jd o n s á g a in a k  v iz s g á la t a  é s  ü z e m i k ip r ó b á lá s a  a z  
N D K - b a n ;  N D K - b e l i  b e n to n i t  v iz s g á la t a  é s  k i p r ó b á ­
l á s a  k é p lé k e n y  b e n to n i tm a s s z a  e lő á l l í t á s á r a ;  a  k ö r f o r ­
g á s b a n  le v ő  h o m o k k e v e r é k  f r is s í té s e  te r é n  s z e r z e t t  t a ­
p a s z t a l a t o k  é s  v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k  c s e ré je .
M iv e l a  B A F  k o r á b b a n  n e m  f o l y t a t o t t  f é m ö n té s z e t i  
k u t a t á s o k a t ,  e z é r t  s z á m u k r a  s e g í ts é g e t  j e l e n t e t t  a z  a  
m u n k a ,  a m e ly e t  a  V A S K Ú T  a z  N D K - b a n  k e le tk e z ő  
f é m h u l l a d é k  v iz s g á la t a ,  ú j r a f e ld o lg o z á s i  le h e tő s é g e in e k  
m e g h a t á r o z á s a ,  v iz s g á la t i  m ó d s z e re k , b e r e n d e z é s  d o ­
k u m e n t á c ió j á n a k  á t a d á s a  é s  b e t a n í t á s a ,  v a l a m in t  k o n k ­
r é t  k u t a t á s i  f e l a d a to k  m e g o ld á s a  t e r é n  v é g z e t t .
A  B A F  le h e tő s é g e t  n y ú j t o t t  k é t  f i a t a l  k u t a t ó  ré s z é re  
3 — 3 h ó n a p o s  t a n u l m á n y ú t r a .  E n n e k  -—  a  s z a k m a i  p r o g ­
r a m  v é g r e h a j t á s a  m e l l e t t  —  e ls ő r e n d ű  c é l j a  a  n y e l v t a ­
n u lá s  v o l t .  T ö b b  N D K - b e l i  s z a k e m b e r  l á t o g a t o t t  a  s z e r ­
z ő d é s  k e r e té b e n  B u d a p e s t r e .  A  V A S K Ú T  e z t  a  t a p a s z ­
t a l a t c s e r é t  t o v á b b  k í v á n j a  f o l y ta tn i .
T o v á b b i  e g y ü t t m ű k ö d é s t  c é ls z e rű  k i a l a k í t a n i  a  
s z in te t ik u s  ö n tö t t v a s ,  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  g y á r ­
t á s a  te r é n .  U g y a n c s a k  f o l y t a t n i  k e ll  a z  a lu m ín iu m ö n té -  
s z e t  t e r é n  m e g k e z d e t t  e g y ü t t m ű k ö d é s t ,  e ls ő s o rb a n  
a z  a lu m ín iu m h u l la d é k  fe ld o lg o z á s a ,  a z  o lv a d é k  m in ő ­
s í té s e  t e r é n .  A  V A S K Ú T  n é h á n y  é v e  r e n d s z e r e s  k u t a ­
t ó m u n k á t  f o l y t a t  a z  o lv a d é k  n e m e s í té s e  é s  a  sz e m c se -  
f in o m í tá s  k é r d é s e in e k  t i s z t á z á s á r a .  A  f o r m á z ó a n y a g o k  
é s  f o r m á z á s te c h n o ló g iá k  t e r é n  u g y a n c s a k  h a s z n o s  f o ly ­
t a t n i  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s t .
V né
A  h a z a i  ö n tv é n y g y á r t á s  s z ín v o n a lá r a  je l le m z ő , h o g y  
a  f e j l e t t  i p a r i  o rs z á g o k h o z  v i s z o n y í tv a  1 5 — 20 é v e s  az  
e lm a r a d á s ,  g y á r t o t t  g é p e in k *  b e r e n d e z é s e in k  tö m e g e  
á t l a g b a n  10— 2 5 % - k a I  n a g y o b b  a  s z ü k s é g e s n é l.  A  le- 
m u n k á l á s r a  k e r ü lő  t ö b b l e t  9 0 % - k a l  n a g y o b b  a  n e m z e t ­
k ö z i  s z in th e z  k é p e s t .
A  V I .  ö té v e s  t e r v  k é s z í té s e  s o r á n  v iz s g á l t á k  a  h a z a i  
öntvény felhasználás  e lm ú l t  10 é v e s  id ő s z a k á t .  M e g á l la ­
p í t o t t á k ,  h o g y  m e n n y is é g i  v á l t o z á s  n e m  j ö t t  lé t r e .  
U g y a n a k k o r  n ő t t  a  m in ő s é g i ö n tv é n y e k  r é s z a r á n y a .  
V á l to z á s t  j e l e n t  a z  is , h o g y  a z  e lm ú l t  10 é v b e n  15 e z e r  
t o n n á r a  n ő t t  a z  im p o r t .  A  k o h á s z a t  f o g y a s z tá s a  k ö z e l 
•15 e z e r  to n n á v a l  c s ö k k e n t ,  m íg  a  g é p ip a r é  16 e z e r  t o n ­
n á v a l  n ő t t .  A  p r o g n o s z t i z á l t  ö n tv é n y f e lh a s z n á lá s  a  V I .  
ö té v e s  t e r v  v é g é re  2 0 — 25 e z e r  t o n n a  v a s ö n tv é n n y e l ,
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Szinpozion a nemzetközi kutatási együttműködésről
A I I I . öntödei fejlesztési szem inárium  előadásai
8 — 10 e z e r  t o n n a  a c é lö n tv é n n y e l  fo g  n ő n i .  1 9 8 5 -re  a  
v a s ö n tv é n y e k b ő l  é v i 30 0  e z e r  t o n n a ,  a c é lö n tv é n y e k b ő l  
6 8  e z e r  t o n n a  f e lh a s z n á lá s  v á r h a t ó .  A  n ö v e k e d é s  4 0 % - a  
k o h á s z a t i  é s  6 0 % - a  g é p ip a r i  v á l l a l a to k  s z ü k s é g le té b ő l  
e re d .
A  f e lh a s z n á ló k  ré s z é rő l  n ő  a z  ig é n y  a  n a g y  s z i lá r d ­
s á g ú ,  m é r e tp o n t o s ,  v é k o n y  f a lú ,  j o b b  f e lü le tm in ő s é g ű  
é s  k is e b b  m e g m u n k á lá s i  r á h a g y á s s a l  g y á r t o t t  ö n tv é ­
n y e k b ő l .  F ig y e le m r e  m é l tó  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ü n t v é -  
n y e k  i r á n t i  ig é n y , a m e ly  1 9 8 5 -re  e lé r i  a z  é v i 30  e z e r  
t o n n á t .  A  p re c íz ió s  ö n té s ű  é s  k e r a m ik u s  f o r m á z á s ú  
ö n tv é n y e k b ő l  a  V I .  ö té v e s  t e r v  v é g é re  1 0 0 0 — 1200  t  
k ie l é g í t e t l e n  ig é n n y e l  k e ll s z á m o ln i .  K ü lö n  g o n d o t  j e ­
l e n t  a  k o k s z  é s  a z  ö n tö d e i  n y e r s v a s  b iz to s í tá s a .  A  h o m o k ­
e l l á t á s t  im p o r t b ó l  é s  h a z a i  b á n y á k b ó l  k e ll  m e g o ld a n i .
A z  ö n tö d é k  l é t s z á m h e ly z e tü k e t  t e k i n t v e  a z  e lk ö v e t ­
k e z ő  ö t  é v b e n  c s a k  a  b e ls ő  m u n k a e r ő - t a r t a l é k o k  jo b b  
k ih a s z n á lá s á v a l  s z á m o lh a tn a k .
A  p ia c i  h e ly z e t  v o n a tk o z á s á b a n  m é r s é k e l t  k e r e s le t r e  
é s  n ö v e k v ő  k í n á l a t r a  l e h e t  s z á m í ta n i .
A  f e j le s z té s n e k  a z  a lá b b i  preferált célkitűzésekkel k e ll 
s z á m o ln ia  :
—  e n e rg ia r a c io n a l iz á lá s ,
—  k ö r n y e z e tv é d e le m ,
—  a  tő k é s  im p o r t  k iv á l t á s a ,
—  á tf o g ó  te c h n o ló g ia i  fe j le s z té s  a  m in ő s é g i ö n tv é n y ­
g y á r t á s  é rd e k é b e n ,
—  a z  o lv a s z tó m ű v e k  fe j le s z té s e ,
—  a z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  m ű s z a k i  s z ín v o n a lá n a k  e m e lé se .
A  fe j le s z té s r e  2 ,5  M rd  F t  r á f o r d í t á s s a l  s z á m o ln a k ,  
a m e ly b ő l  1 ,2 M rd  F t  á th ú z ó d á s b ó l  a d ó d ik .  A  f e j le s z té ­
s e k k e l  p á r h u z a m o s a n  9 e z e r  t o n n a  k o r s z e r ű t l e n  k a p a c i ­
t á s  m e g s z ü n te té s é r e  k e r ü l  so r .
Sebők M ih á ly  é s  Szabó Z so lt o k i .  k o h ó m é r n ö k ö k  (C SM  
V a s-  é s  A c é lö n tö d é je ) :
A racionalizálás a termelési hatékonyság növelésének 
eszköze
A z  e lő a d á s t  te l je s  te r je d e lm é b e n  a z  Ö n tö d e  m ú l t  é v i  
11. s z á m á b a n  k ö z ö l tü k .
L u d w ig  K olb  o k i.  v e g y é s z m é r n ö k  ( V E B  G IS A G , N D K )  :
Környezetvédelmi és raktározási problémák a formázó­
anyagok területén
A z  é v s z á z a d u n k  m á s o d ik  fe lé b e n  a z  ip a r i  f o l y a m a to k  
p r o g r e s s z ív  m ó d o n  f o l y ta tó d ó  k e m iz á lá s a  a z  ö n té s z e t  
t e r ü le t é n  is  é r v é n y e s ü l t .  A  k o r s z e r ű  k é m ia i  k e m é n y í té s i  
e l j á r á s o k  a  f o r m á z á s te c h n o ló g iá k  p r o b lé m a k ö r é n  t ú l  
e g é sz  s o r  ú j  k é r d é s t  h o z t a k  a  f e ls z ín re . I ly e n e k  : a  m u n ­
k a v é d e le m , a z  e g é s z s é g v é d e le m , a  k ö r n y e z e tv é d e le m .
A  G IS A G  K o m b in á t  k e llő  id ő b e n  f e l is m e r te  e z e n  p r o b ­
l é m á k a t .  A z  ö s s z e te t t  f e l a d a t  m e g o ld á s a  é r d e k é b e n  
1 9 7 5 -tő l e g y ü t t m ű k ö d i k  a  L ip c s e i  M a r x  K á r o ly  E g y e ­
t e m m e l  é s  t ö b b  k u t a t ó i n t é z e t t e l .  .
A z  N D K  n y e r s a n y a g h e ly z e te  é s  v e g y ip a r a  a d t a  le h e ­
tő s é g  a l a p j á n  a z  ö n tö d é k b e n  g y a k o r l a t i l a g  c s a k  f e n o l ­
g y a n t á k a t  h a s z n á ln a k .  A  k ö r n y e z e tv é d e le m  é s  a  r a k t á ­
r o z á s  p r o b lé m á iv a l  k a p c s o la to s a n  h á r o m  t é m a k ö r t  
v iz s g á l t a k .
1. A  form ázókeverék előkészítése és feldolgozása  s o r á n  
a  m u n k a t é r  le v e g ő jé b e n  fe n o l é s  f o r m a ld e h id  m u t a t h a t ó  
k i .  A  m e g e n g e d h e tő  é r t é k e k  o r s z á g o n k é n t  e l té r ő e k .  A z  
e lő í r t  М А К - é r té k e k  b e t a r t á s a  c s u p á n  m e g fe le lő  lé g ­
t e c h n i k a  s e g í ts é g é v e l  le h e ts é g e s .  A  je l e n tk e z ő  p r o b lé m a  
m e g o ld á s a  é rd e k é b e n  m a t e m a t ik a i  e le m z é s s e l m e g h a t á ­
r o z t á k  a z  e l f o g a d h a tó  é r t é k e k e t .
2 . A  f o r m á k b ó l  é s  m a g o k b ó l  a z  öntés s o r á n  f e j lő d ő  
t e r m é k e k e t  2 5 0 — 1 0 0 0  °C  h ő m é r s é k le t  k ö z ö t t  v iz s g á l t á k .  
M e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  c s a k  a  le g k o r s z e r ű b b  f iz ik a i-  
k é m ia i  e le m z ő  e l j á r á s  f e lh a s z n á lá s á v a l  v iz s g á lh a tó  a  
k ö tő a n y a g  t e r m i k u s  le b o m lá s a .  E h h e z  f e l h a s z n á l tá k  
a  g á z k r o m a to g r á f i á t  é s  a  t ö m e g s p e k t r o g r á f o t  is . A  k i ­
d o lg o z o t t  e l j á r á s  a l a p j á n  a r á n y l a g  k is  r á f o r d í t á s s a l  
e lle n ő rz ő  v iz s g á la t  v é g e z h e tő  a  m u n k a h e l y e n  é s  a  k ö ­
z e li v a g y  t á v o l a b b i  k ö r n y e z e tb e n .  E g y  s z á m í tó g é p  é s  a  
h o z z á  k a p c s o l t  a d a t t á r o l ó  b i z t o s í t j a  a  k a p o t t  e r e d m é ­
n y e k  k i je lz é s é t  é s  rö g z i té s é t .  A v iz s g á la t o k a t  a  GTSAG 
1. és 2. sz . ö n tö d é j é b e n  v é g e z té k .
3. A  használt bontokok tárolása  k ö r n y e z e tv é d e lm i  
s z e m p o n tb ó l  t ö b b  p r o b l é m á t  v e t  fe l . A z  N D K  e g y ik  j e ­
l e n tő s  ö n tö d é je  é v e n te  60  0 0 0  t o n n a  h o m o k o t  r a k t á r o z  
m e d d ő h á n y ó k o n .  A  f e lv e tő d ő  p r o b l é m á k  v iz s g á la t á b a  
b e v o n tá k  a z  á l t a l á n o s  é s  k o m m u n á l i s  h ig é n iá v a l  fo g ­
la lk o z ó  in té z m é n y e k e t .  A  k é s ő b b ie k  s o r á n  b e k a p c s o ló ­
d o t t  a  m u n k á b a  a  k ö r z e t i  v íz g a z d á lk o d á s i  in t é z e t  is. 
M e g v iz s g á l tá k ,  h o g y
-—  a  f e n o lg y a n ta - k ö té s ű  h a s z n á l t  h o m o k b ó l  m i ly e n  
k á r o s  a n y a g o k  h a t n a k  a  k ö r n y e z e t r e ;
—  m i ly e n  in t é z k e d é s e k e t  k e l l  t e n n i ü k  a z  ö n tö d é k n e k ,  
h o g y  a  k ö r n y e z e t i  á r t a l m a k a t  e l le h e s s e n  k e r ü ln i .
J e l e n le g  k ilu g o z á s i  k í s é r le t e k e t  v é g e z n e k  l a b o r a t ó ­
r i u m b a n  2 0 — 25 ° C -o n . E z z e l p á r h u z a m o s a n  v iz s g á l já k  
a  tö b b  é v e  t á r o l t  h o m o k b a n  l é t r e j ö t t  v á l t o z á s o k a t ,  v a ­
l a m in t  a  t á r o lá s i  h e ly  t a l a jv i z é t .  A z  e d d ig i  e r e d m é n y e k  
a l a p j á n  m e g á l l a p í th a tó ,  h o g y  a  m o d e r n  ö n tö d e i  t e c h n i ­
k a  n e m  e l l e n té t e s  a  m u n k a - ,  e g é sz sé g -  é s  k ö r n y e z e t v é ­
d e lm i e lő í r á s o k k a l ,  h a  a  s z ü k s é g e s  v é d e lm i  in t é z k e d é s e ­
k e t  b e t a r t j á k .
Dr. Vörös Á rp á d  o k i .  k o h ó m é r n ö k  é s  S ziko ra  Já n o s  
o k i.  g é p é s z m é r n ö k  (C SM  V a s -é s  A c é lö n tö d é je ) :
Az integrált öntvénytisztítás kialakításának lehetőségei
A z e lő a d á s  a n y a g a  ez  é v i 1. s z á m u n k b a n  o lv a s h a tó .
R ácz Jó zse f  o k i.  g é p é s z m é r n ö k  é s  Dohai Is tv á n  o k i. 
g é p é s z te c h n ik u s  (C SM  V a s -  é s  A c é lö n tö d é je )  :
A minőség anyagi ösztönzésének elvei és gyakorlati 
eredményei a Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében
A  v á l l a l a tn á l  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  je l e n tő s  f e j le s z té s t  
h a j t o t t a k  v é g re  a  jo b b  m in ő s é g e t  b iz to s í tó  ö n tv é n y -  
g y á r t á s  é r d e k é b e n .  K o r s z e r ű  b e r e n d e z é s e k ,  te c h n o ló g i ­
á k  a lk a lm a z á s á v a l  j a v í t o t t á k  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k e t ,  
c s ö k k e n t e t t é k  a  n e h é z  f iz ik a i m u n k á t .  A  k o r s z e r ű s í ­
t e t t  g y á r t á s  k ö l ts é g e i  n ö v e k e d te k ,  d e  a  m in ő s é g i ö n t ­
v é n y e k  e la d á s i  á r á t  is  n ö v e ln i  l e h e t e t t .  A z o n b a n  a  s e ­
l e j t  v á l t o z a t l a n  m a r a d t ,  s  ez  n a g y  v e s z te s é g e t  o k o z o t t .  
A  v á l l a l a tn á l  a  n y e r s é g tö m e g  k ö z e l a z o n o s  v o l t  a  s e le j t -  
v e s z te s é g g e l .  A  n y e r e s é g  n ö v e lé s e  é r d e k é b e n  e z é r t  e ls ő ­
s o r b a n  a  s e l e j t e t  k e l l e t t  c s ö k k e n te n i .
F e lm é r t é k  a  m in ő s é g re  ö s z tö n z ő  b é re z é s i  f o r m á k a t ,  
é s  a z  ö sz s z e g  v á l t o z t a t á s a  n é lk ü l  c é l i r á n v o s a b b  ö s z tö n ­
z é s i r e n d s z e r t  v e z e t t e k  b e . A la p v e tő  c é lk é n t  a  tű r t se- 
lejtszin t t a r t á s á t ,  i l l e tv e  c s ö k k e n t é s é t  h a t á r o z t á k  m e g . 
É r d e k e l t t é  t e t t é k  a  d o lg o z ó k a t  a  t ű r t  s z i n t  m e g k ö z e l í ­
t é s é r e .  A  t ű r t  s e l e j t s z in t  f e l e t t  is  ö s z tö n ö z n e k ,  d e g re s z -  
s z ív e n .  A z  e lő z ő  é v  b á z is s z in t jé n e k  t a r t á s a  e s e té n  is  f i ­
z e tn e k  p r é m iu m o t .  A z o n b a n  m in d e n  é v b e n  s z ig o r í t já k  
a  s e l e je t s z in t e k e t .  A m in ő s é g  j a v í t á s á r a  f o r d í t h a t ó  
ö ss z e g b ő l o t t  t ű z n e k  k i  n a g y o b b  p r é m iu m o t ,  a h o l  a  d o l ­
g o z ó k  m u n k á j á tó l  f ü g g h e t  e g y - e g y  ö n t v é n y  m in ő sé g e . 
P l .  a z  ö s s z e ra k ó  a  s a j á t  m u n k á j a  m e l l e t t  k é p e s  e l le n ő ­
r i z n i  a  f o r m á z ó ,  f o r m a s z á r í t ó ,  fe k e c s e lő , m a g k é s z í tő  
m u n k á j á t .
A n n a k  é r d e k é b e n ,  h o g y  a  d o lg o z ó k  rö v id  t á v o n  é r e z ­
z é k  a z  ö s z tö n z é s  h a t á s á t ,  h a v o n t a  é r t é k e l i k  é s  f iz e t ik  
a  prém ium ot. A  v á l l a l a t i  é r d e k  é r v é n y e s í t é s e  é r d e k é b e n  a  
m e g k e r e s e t t  ö s s z e g  6 0 % - á t  f i z e t ik  k i ,  é s  a  n e g y e d é v e n ­
k é n t ,  é v e n k é n t  e lv é g z e t t  é r t é k e lé s  a l a p j á n  f o ly ó s í t j á k  
a  d o lg o z ó k n a k  a  v i s s z a t a r t o t t  ö s s z e g b ő l a  k i f iz e th e tő  
r é s z t .
A z  ú j  ö s z tö n z ő  r e n d s z e r  b e v e z e té s é v e l  s z e r z e t t  t a ­
p a s z t a l a t o k  p o z i t ív a k .  A  le g n a g y o b b  te r m e lé s i  é r t é k e t  
e lő á l l í tó  ü z e m b e n  é v e s  s z in te n  12 M  F t  s e l e j tk á r c s ö k -  
k e n t é s t  é r t e k  e l.
E ka rt Schaarschm idt o k i .  k o h ó m é r n ö k  (V E B  G ie s s e re i  
R u d o l f  H a r la s s ,  K a r l - M a r x - S t a d t ,  N D K )  :
A gyártástechnológia előkészítése egy szerszámgépönt- 
vényeket gyártó öntöde tervezésekor és üzembe helye­
zésekor
A  R u d o l f  H a r la s s  Ö n tö d e  je le n le g  e g y  40  0 0 0  t / é v  
k a p a c i t á s ú  ú j  ö n tö d é t  é p í t .  A z  ú j  ö n tö d e  g y á r t á s t e c h ­
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n o ló g iá já n a k  e lő k é s z í té s é t ,  k id o lg o z á s á t  a z  a lá b b i  p a r a ­
m é te r e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  k e l l e t t  k id o lg o z n i.
H idegen  kötő form ázóanyagoknál :
—  m a x im á l is  ö n tv é n y t ö m e g  5 t
—  m a x im á l is  f o r m a s z e k r é n y  4 5 0 0  X 2 0 0 0  X 15 0 0 /3 5 0  m m
B entonitkötésü  form ázóanyagoknál :
—  m a x im á l is  ö n tv é n y t ö m e g  2 0 0  k g
—  f o r m a s z e k r é n y m é r e t  1000  X 80 0  X 3 0 0 /3 0 0  m m . 
A n y a g m in ő s é g e k :  Ö v . 15, 20 , 2 5 , 30.
O lv a s z tá s  v i l la m o s  k e m e n d é b e n ,  b e té te lő m e le g í té s s e l .
A  k id o lg o z o t t  é s  e l f o g a d o t t  te c h n o ló g ia i  l e í r á s o k a t  
á t a d t á k  a  te r v e z ő n e k ,  k iv i te le z ő n e k .  A  v á l l a l a t n á l  m e g ­
e r ő s í t e t t é k  a  k í s é r l e t i - k u ta t á s i  o s z t á ly t ,  e n n e k  f e l a d a t a  
l e t t  a z  a lk a lm a z a n d ó  te c h n o ló g iá k  k id o lg o z á s a .  A  k í ­
s é r le t i  p r o g r a m o t  e lő t e r j e s z te t t é k  z s ű r iz é s r e .  A  t á r g y a ­
lá s o n  r é s z t  v e t t e k  a  b e r u h á z á s  te r v e z ő i ,  k iv i te le z ő i  é s  a  
v á l l a l a t  fe le lő s  v e z e tő i .  E g y e t é r t e t t e k  a b b a n ,  h o g y  a  
b e r u h á z á s  k iv i te le z é s e  é s  p á r h u z a m o s a n  a  v é g le g e s  
te c h n o ló g iá k  k id o lg o z á s a  g y o r s í t j a  a  te r m e lé s  m e g in d í ­
t á s á t .
A  k ís é r le t e k e t  e g y e d i  é s  s o r o z a t je l le g g e l  v é g e z té k ,  é s  a  
k ié r té k e lé s  a l a p j á n  —  a  b e r u h á z á s  b e f e je z é s é tő l  f ü g g e t ­
le n ü l  —  á t a d t á k  a  v é g le g e s  te c h n o ló g iá k a t  a  t e r m e lő ­
ü z e m e k n e k .  B e v o n tá k  a  k í s é r l t e k b e  a  t é m á t  is m e rő  
ü z e m e k e t ,  i n t é z e te k e t ,  f ő i s k o lá k a t  is .
J e l e n le g  fo ly ik  a z  ö n tö d e  ü z e m b e  h e ly e z é s e  é s  a  g y á r ­
t á s  in d í t á s a .
Dr. Vörösné dr. F aragó E lza  o k i.  k o h ó m é r n ö k  ( V a s ip a r i  
K u t a t ó  I n t é z e t ) :
A növelt szilárdságú öntöttvasak előállításának lehető­
ségei
A  v ilá g  ö n tv é n y te r m e lé s é n e k  7 7 ,6 % - a  v a s ö n t v é n y .  
E z e n  b e lü l 8 5 ,1 7 %  a  le m e z g ra f i to s ,  1 0 ,2 5 %  a  g ö m b g r a ­
f i to s  é s  4 ,5 8 %  a  t é m p e r ö n tv é n y .  H a z a i  v i s z o n y la tb a n  
a z  ö ss z e s  ö n tv é n y  7 5 % - a  v a s ö n tv é n y ,  e z e n  b e lü l  9 4 ,6 1 %  
a  le m e z g r a f i to s  é s  1 %  a l a t t  v a n  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t ­
v é n y .  E h h e z  f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i  a z  olvasztástechno ­
lógia  k o r s z e r ű s é g é t .  A z  u tó b b i  é v t i z e d b e n  a  v i l la m o s  o l ­
v a s z t á s  t e r je d é s e  a  je l le m z ő . A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t ­
v é n y h e z  s z ü k s é g e s  f o ly é k o n y  f é m e t  d u p le x  o lv a s z tá s ­
s a l  ■—- in d u k c ió s ,  i l l e tv e  ív k e m e n c e  a lk a lm a z á s á v a l  —  
b iz t o s í t j á k .  Ö rv e n d e te s ,  h o g y  h a z á n k b a n  is  m e g f ig y e l ­
h e tő  e z  a  te n d e n c ia .
A z  ö n t ö t t v a s  szilárdsága  a n n á l  n a g y o b b  le h e t ,  m i ­
n é l  n a g y o b b  s z i lá r d s á g a  v a n  a  f é m e s  a l a p s z ö v e tn e k ,  é s  
m in é l k e v e s e b b  b e n n e  a  s z ív ó s s á g o t  é s  a  s z i lá r d s á g o t  
r o n t ó  g r a f i t ,  a n é lk ü l  a z o n b a n ,  h o g y  a  g r a f i t  h e ly e t t  k a r -  
b id ,  i l le tv e  le d e b u r i t  k r i s tá ly o s o d n a .  A  s z i lá r d s á g o t  é s  a  
s z ív ó s s á g o t  l e g n a g y o b b  m é r té k b e n  a  g ra f itk é p z Ő d é s  b e ­
f o ly á s o l ja ,  u g y a n a k k o r  ez  a  l e g b o n y o lu l t a b b  is . K ü lö n ­
le g e s  b e a v a t k o z á s s a l  a  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z i l á r d ­
s á g a  4 0 0  N / m m 2-ig  n ö v e lh e tő .  A  g r a f i t a l a k  m e g v á l to z ­
t a t á s á v a l  (p l . g ö m b g r a f i t  e s e té b e n  ) 1 0 %  f e l e t t i  n y ú lá s  
é s  1 0 0 0 — 1200  N / m m 2 s z a k í tó s z i lá r d s á g  é r h e tő  el.
A  g r a f i tk é p z ő d é s  b e f o ly á s o lá s a  é s  a z  a l a p s z ö v e t  s z i ­
l á r d s á g á n a k  n ö v e lé s e  m ódosítással, mikroötvözéssel, öt­
vözéssel le h e ts é g e s .  A  n ö v e l t  s z i lá r d s á g ú  ö n tö t t v a s a k  
e lő á l l í t á s a  s z e m p o n t j á b ó l  e ls ő s o rb a n  a  le m e z g r a f i t  m é ­
r e t é t  é s  e lo s z lá s á t  b e fo ly á s o ló  m o d i f ik á to r o k  jö h e tn e k  
s z ó b a .
A z  o p t im á l i s  c s í r a á l la p o t  k ia l a k u lá s á h o z  b iz o n y o s  
m e n n y is é g ű  oxigénre  v a n  s z ü k s é g  a z  ö n t ö t t v a s b a n .  A  
k u t a t á s i  e r e d m é n y e k  s z e r in t  a z  e u t e k t i k u s  é s  a  k ö z e l 
e n te k t i k u s  ö s s z e té te lű  ö n tö t t v a s o l v a d é k b a n  1300  °C -o n  
4 0  p p m  o x ig é n  o ld ó d ik .  A  k e d v e z ő  g r a f i tk é p  k i a l a k u lá ­
s á h o z  2 0 — 30 p p m  o x ig é n t a r t a lo m  a  k ív á n a to s .  A z  
o x i g é n t a r t a l m a t  a  m e ta l lu r g ia i  k ö r ü lm é n y e k k e l  k e ll  
s z a b á ly o z n i .
K ís é r le te k  a l a p j á n  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  p l.  a  b á z i-  
k u s  b é lé s ű  c s a t o r n á s  k e m e n c é b e n  h ő n t a r t o t t ,  0 ,9  t e l í ­
t é s i  s z á m ú ,  0 ,3 %  C a S i-m a l m ó d o s í t o t t  ö n t ö t t v a s  f e h é ­
r e d é s é n e k  m é ly s é g e  d ö n tő e n  a  h ő n t a r t á s  h ő m é r s é k ­
l e t é tő l  é s  n e m  a z  id ő t a r t a m á t ó l  fü g g . A z  1 3 5 0 ° C -o n  
92  ó r á n  á t  h ő n t a r t o t t  ö n t ö t t v a s  f e h é r e d é s é n e k  m é ly sé g e  
7 0 % - k a l ,  m íg  a z  1 4 5 0  ° C -o n  h ő n t a r t o t t é  2 7 2 % - k a l  n ő t t .
S a v a s  b é lé s ű  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n  a  h ő m é r s é k ­
l e t  h a t á s a  r e n d k í v ü l  j e l e n tő s  a  m ó d o s í tá s  e r e d m é n y é r e .  
A  n a g y  a c é l h u l l a d é k - t a r t a lm ú  b e té tb ő l  o lv a s z to t t  ö n ­
t ö t t v a s  s z i lá r d s á g á t  m ó d o s í tá s s a l  30 0  N / m m 2 fö lé  le h e t  
n ö v e ln i .
D r. M a r ja i E rnő  o k i.  s z a k k ö z g a z d á s z  (C SM  V a s -  é s  
A c é lö n tö d é je )  :
A számítógépes termelésirányítás bevezetésének tapasz­
talatai, a továbbfejlesztési célok
A z i n t e g r á l t  s z á m ító g é p e s  t e r m e lé s i r á n y í t á s  b e v e z e ­
té s e  n v á l l a la tn á l  a  b e ls ő  é s  k ü ls ő  k ö r ü lm é n y e k  m i a t t  
v á l t  a k tu á l i s s á .  B e ls ő  k ö r ü lm é n y k é n t  k e ll m e g e m lí te n i ,  
h o g y  a  b o n y o lu l t a b b  t e c h n i k a  o p t im á l i s  k ih a s z n á lá s a ,  
m e g te r v e z é s e  m a n u á l i s a n  r e n d k ív ü l  id ő -  é s  m u n k a e r ő i ­
g é n y e s .  A z  i r á n y í t á s h o z  s z ü k s é g e s  in f o r m á c ió k  c s a k  jó l 
e lő k é s z í t e t t ,  b e v e z e t e t t  szám ítógépes adatfeldolgozással 
b i z t o s í th a t ó k .  A  v is s z a te k in tő  je l le g ű  in f o r m á c ió  n e m  
a lk a lm a s  a  te r m e lé s  f o l y a m a t á b a  v a ló  b e a v a tk o z á s r a ,  
d e  e n n é l  is  f o n to s a b b ,  h o g y  a  v e z e té s  a  r é g i  m ó d s z e r e k ­
k e l  n e m  k é p e s  a  m e g fe le lő  te r v e z é s t  b iz to s í ta n i .
A  v á l l a l a t  s z á m ító g é p e s  m ú l t j a  8—-10 é v r e  t e k i n t  
v is s z a . E ls ő s o r b a n  u tó la g o s  é r t é k e lé s e k e t  v é g e z te k .  í g y  
s z á m ító g é p  b i z t o s í t o t t a  a  m e g k ö t ö t t  s z e r z ő d é s e k  n y i l ­
v á n t a r t á s á t ,  m a jd  e b b ő l  f e j l e s z te t t é k  k i  a  h a v i  t e r m e ­
lé s i p r o g r a m o k  k a p a c i tá s t e r h e lé s é n e k  v iz s g á la t á t .  E z t  
k ö v e t t e  a  s e l e j t a n a l i t i k a  é s  a  b e f e je z e t le n  k é s z le te k  
s z á m ító g é p e s  fe ld o lg o z á s a .
A z  ú j  r e n d s z e r  k id o lg o z á s á t  e lő s e g í te t te ,  h o g y  a  C SM  
k é t  R  22 t í p u s ú  s z á m í tó g é p e t  v á s á r o l t ,  e z e k  a lk a lm a s a k  
a z  i n t e g r á l t  t e r m e lé s i r á n y í t á s  m o d e l l je in e k  k i a l a k í t á ­
s á r a .
A  v á l l a l a t  g a z d a s á g i  te v é k e n y s é g é t  n y o lc  f o l y a m a t r a  
b o n t o t t á k :  te r v e z é s ,  r e n d e lé s f o g a d á s ,  a n y a g i- m ű s z a k i  
e lő k é s z í té s ,  a  f e l a d a t  ü te m e z é s e ,  a  f e l a d a t  v é g r e h a j t á s a ,  
s z á m b a v é te l ,  p é n z ü g y ,  á l l ó e s z k ö z - k a r b a n ta r tá s .
K é t  lé p c s ő b e n  te r v e z ik  a  s z á m ító g é p e s  te r m e lé s i r á ­
n y í t á s  b e v e z e té s é t  v é g r e h a j ta n i .  A  rendelés feldolgozása  
s o r á n  b iz t o s í t j á k  a  v á l l a l a t  k e r e s k e d e lm i p o l i t i k á já n a k  
m e g fe le lő  p r i o r i t á s t .  E z e n  b e lü l  v i z s g á l t a t j á k  a z  ö n t ­
v é n y g y á r t á s  á t f u t á s i  id e jé t .  M iv e l a z  á t f u t á s i  i d ő t  e g y  
ö n tv é n y r e  k é s z í t t e t i k  e l, e g y  s p e c iá l is  s z á m í tá s i  a lg o r i t ­
m u s t  d o lg o z ta k  k i.
A r e n d e l t  m e n n y i s é g e t  a  s z á m ító g é p  a z  a d o t t  k a p a ­
c i t á s  id ő b e l i  e lo s z tá s á v a l  ü te m e z i .  A  te r m e lé s  ü te m e z é ­
s é v e l  p á r h u z a m o s a n  k e r ü l  f e ld o lg o z á s r a  a z  a la p -  é s  s e ­
g é d a n y a g ig é n y  a z  id ő  f ü g g v é n y é b e n .  A  s z á m ító g é p  i n ­
f o r m á c ió t  s z o lg á l t a t  a z  e g y e s  m ű v e le te k  n o r m a id ő - t e r ­
h e lé s é rő l ,  a  m e g lé v ő  é s  a  s z ü k s é g e s  g y á r tó e s z k ö z ö k r ő l .
A  r e n d s z e r  a  kapacitásterhelést t e r m e lő h e ly e n k é n t  
v é g z i a  p r i o r i t á s  a la p j á n .  T ú l t e r h e lé s  e s e té n  a u t o m a t i ­
k u s a n  a z o k a t  a  r e n d e lé s e k e t  a j á n l j a  á tü te m e z é s r e ,  
a m e ly e k  a  v á l l a l a t  s z á m á r a  a  le g k is e b b  fo n to s s á g g a l  
b í r n a k .  A z o k n á l  a z  ú j  r e n d e lé s e k n é l ,  a m e ly e k  n e m  fe ­
l e ln e k  m e g  a  b e t á p l á l t  k r i t é r i u m o k n a k ,  a  d ö n t é s t  a  t e r ­
m e l é s i r á n y í t á s r a  h á r í t j a .  A z  e lv á l l a l t  r e n d e lé s rő l  s z á l l í ­
t á s i  s z e r z ő d é s t  n y o m t a t  a  g é p . I n f o r m á c i ó t  s z o lg á l t a t  
a z  ig é n y e l t  a n y a g o k r ó l ,  e z e k  r e n d e l é s á t f u tá s i  id e jé rő l ,  
a  r a k t á r b a n  le v ő  k é s z le t r ő l .  A  g y á r tó e s z k ö z - t a b ló k  a r ­
r ó l  a d n a k  t á j é k o z t a t á s t ,  h o g y  a z  e g y e s  id ő s z a k o k  g y á r ­
t á s i  f e l a d a ta i n a k  v é g r e h a j tá s á h o z  m in im á l i s a n  m e n n y i  
g y á r t ó e s z k ö z t  k e l l  b i z to s í ta n i .
A  lé p c s ő z e te s  b e v e z e té s  s o r á n  b iz t o s í t j á k  a  m u n k a ­
u t a l v á n y o k ,  a n y a g u t a lv á n y o k  e lk é s z í té s é t .  A  te r m e lé s  
m é r é s i  p o n t j a in  e z e k e t  a  b i z o n y l a to k a t  n a p r a  k é s z e n  
k e l l  v e z e tn i ,  h o g y  a z  a l r e n d s z e r  a  m e g a d o t t  a d a to k  
a l a p j á n ,  id ő ig é n y  s z e r in t  f e ld o lg o z z a  é s  á tv e z e s s e .  A 
s e le j t ,  a  k é s z r e  je le n té s ,  a  b é r s z á m f e j té s i  a d a to k  f e l ­
d o lg o z á s a  is  e z e n  te v é k e n y s é g g e l  p á r h u z a m o s a n  t ö r t é ­
n ik .  K ü lö n b ö z ő  b o n t á s b a n  k é s z í th e tő k  el a  k ö l t s é g e k .
S z ilá g y i Im re  o k i. g é p é s z m é r n ö k  (Ö n tö d e i  V á l l a l a t ) :
A hatékonyság növelése korszerűsítéssel az Öntödei 
Vállalatnál
A z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t  m e g a la k u lá s a  ó t a  t ö r e k e d e t t  a  
t e r m e lé s  n ö v e lé s e  m e l l e t t  a  jó  ö n tv é n y m in ő s é g e t  é s  a  
m e g fe le lő  m u n k a f e l t é t e l e k e t  b iz to s í tó  k o r s z e r ű  e l j á r á ­
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  —  Ö N TÖ D E  32. év fo ly am , 1981. 3. sz á m 59
s o k  b e v e z e té s é r e . 'A z  e l t e l t  15 é v  s o r á n  1 5 3 0 ,7  M  F t - o t  
f o r d í t o t t a k  f e j le s z té s r e .  A  k ö v e tk e z ő  ö t  é v b e n  is  f o ly ­
t a t j á k  a  f e j le s z té s t ,  d e  a z  i s m e r t  in d o k o k  a la p j á n  a  f e l ­
h a s z n á l h a tó  ö ssz e g  c s ö k k e n é s é v e l  s z á m o ln a k .
A  c s ö k k e n ő  f e j le s z té s i  le h e tő s é g e k  m i a t t  v i z s g á la to t  
v é g e z te k  a  b e r e n d e z é s e k  k ih a s z n á l t s á g á r a ,  a  te r m e lé s i  
f o l y a m a t o k  s z ű k  k e r e s z tm e ts z e te i r e  v o n a tk o z ó a n .  E z e k  
a l a p j á n  d ö n t ö t t e k  a  f e j le s z té s i  f e l a d a to k  s o r r e n d jé r ő l .
A z  E g r i Vasöntödében  a  f e j lő d é s t  a  je le n le g i g y á r t ­
m á n y s z e r k e z e t  é s  a  z s ú f o l ts á g  a k a d á ly o z z a .  A  m a g k é ­
s z í té s  s z ű k  k e r e s z tm e ts z e té n e k  fe lo ld á s a  é r d e k é b e n  ú j  
m a g k é s z í tő  é s  h é j f o r m á z ó  m ű h e ly t  é p í t e n e k .  A  k ö z ö s  
h e ly is é g  b iz t o s í t j a  a  m e g fe le lő  a n y a g m o z g a tá s i  r e n d ­
s z e r  k i a l a k í t á s á t  is.
A  M ohácsi Öntödében b ő v í t ik  a  g ö rg ő s o ro s  fo r m á z ó -  
ró s z le g e t .  E z t  k ö v e tő e n  fe j le s z t ik  a  t i s z t í t ó  é s  m a g k é ­
s z í tő  ü z e m e k e t .  A  te r m e lé s  á t s z e r v e z é s é v e l  p á r h u z a m o ­
s a n  v iz s g á l t á k  a  „ h o l t ”  t e r ü le t e k  h a s z n o s í tá s á n a k  le h e ­
tő s é g é t .  L é t r e h o z ta k  e g y  p á r  g ö rg ő s o ro s  g é p i  f o r m á z ó ­
e g y s é g e t ,  a m e ly n e k  k a p a c i t á s a  4 0 0 — 1000  t / é v .
A  K om árom i Öntödében n a g y m é r v ű  á tr e n d e z é s s e l  j a ­
v í t o t t á k  a  t i s z t í tó s z e m c s e - g y á r t á s  m in ő s é g é t .  T íz fé le  
m é r e t r e  o s z t á ly o z t á k  a  s z e m c s é k e t ,  0 ,5 — 5 ,0  m m  h a t á ­
r o k  k ö z ö t t .  G ö rg ő s o ro s  g é p i f o r m á z ó r e n d s z e r t  a l a k í ­
t o t t a k  k i. A  k is z o lg á ló b e re n d e z é s e k  g é p e s í té s i  s z ín v o ­
n a la  b i z to s í t j a  a  m e g fe le lő  m e n n y is é g e t ,  m in ő s é g e t  é s  a  
m u n k a k ö r ü lm é n y e k e t .
A  K isvá rd a i Öntödében a  m á r  m e g le v ő  D IS A M A T IC  
f o r m á z ó a u t o m a ta  m e llé  e g y  ú j a b b  D IS A - g é p  t e l e p í ­
t é s é t  t e r v e z ik .  E g y  N D K - g y á r t m á n y ú ,  I N V R /2 5 0 0  
t í p u s ú  c s a to r n á s  in d u k c ió s  ö n tő g é p e t  k ív á n n a k  t e l e ­
p í t e n i .  E z á l t a l  m e g s z ü n te t ik  a  k é z i ö n té s t .  A z  ö n tő g é p  
a  f é m  t ú l h e v í t é s é t  is  e lv é g z i, íg y  e n e r g ia k ö l t s é g - m e g ta ­
k a r í t á s  v á r h a t ó .  A  k u p o ló n á l  j e l e n tk e z ő  k o k s z m e g ta k a ­
r í t á s b ó l  3 ,5  é v  a l a t t  m e g té r ü l  a  b e re n d e z é s .
Csire Is tv á n
A C E N T R O Z A P  információs ankétja
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  a  C E N T R O Z A P  K ü lk e r e s ­
k e d e lm i  V á l l a l a t t a l  k ö z ö s e n  1980 . o k t ó b e r  2 7 -é n  m ű s z a ­
k i  in f o r m á c ió s  a n k é to t  r e n d e z e t t  a z  M T E S Z  s z é k h á z á ­
b a n .
A  le n g y e l  ö n tö d e i  g é p g y á r t á s  h a z a i  b e m u t a tk o z á s a  
n a g y  é r d e k lő d é s t  v á l t o t t  k i  a  h a z a i  s z a k e m b e r e k  k ö r é ­
b e n ,  íg y  t ö b b  m i n t  120  fő  r é s z v é te lé v e l  z a j l o t t a k  le  a  
f i lm v e t í té s s e l  e g y b e k ö t ö t t  e lő a d á s o k .
A  r é s z tv e v ő k e t  é s  a  le n g y e l v e n d é g e k e t  dr. N a g y  
Z o ltán , a z  O M B K E  f ő t i t k á r a  k ö s z ö n t ö t t e ,  é s  k i f e je z te  
r e m é n y é t ,  h o g y  a  m a g y a r - le n  g y e i ö n tö d e i  k a p c s o la to k  
t o v á b b  b ő v ü ln e k ,  m in d k é t  o r s z á g  ö n tő i p a r á n a k  f e j lő ­
d é s é t  s z o lg á lv a .  E z t  k ö v e tő e n  Boleslaw  Trochim ow icz, 
a  C E N T R O Z A P  K ü lk e r e s k e d e lm i  V á l l a l a t  m a g y a r o r ­
s z á g i k i r e n d e l t s é g é n e k  v e z e tő je  k ö s z ö n tö t t e  a  m e g je ­
l e n t e k e t .
A z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  r ö v i d í t e t t  a n y a g á t  a z  a l á b ­
b i a k b a n  k ö z ö l jü k .
S k ib iá sk i , K . : Az öntödék korszerűsítése
A z  e lő a d á s  p é ld a k é n t  n é h á n y  ö n tö d e i  e g y s é g e t  i s m e r ­
t e t e t t ,  e z z e l i l l u s z t r á l v a  a  P R O D L E W  Ö n tö d e i  T e r v e ­
ző - é s  K iv i t e le z ő v á l la l a t  le h e tő s é g e i t .
A  forrószeles kupolókem encék  7 0 0 — 1600  m m  b e ls ő  á t ­
m é r ő v e l  é s  4 — 20 t / h  o lv a s z tá s i  t e l je s í t m é n n y e l  k é s z ü l ­
n e k .  A  k u p o ló k e m e n c é k  v íz h ű té s e s e k ,  a  r e k u p e r á to r o k  
a  k e m e n c é n  k ív ü l  h e ly e z k e d n e k  e l, a  c s a p o lá s  f o ly a m a ­
to s ,  a  f ü s tg á z e ls z ív á s  z á r t  r e n d s z e r ű ,  a z  a d a g o lá s  g é p e ­
s í t e t t  é s  r é s z b e n  a u to m a t i z á l t .
A  fe j le s z té s  s t á d iu m á b a n  v a n n a k  a  m e ta l lu r g ia i  k u ­
p o ló k e m e n c é k  z á r t  r e n d s z e r ű  fü s tg á z e ls z ív á s s a l ,  1 2 0 0 —  
1600  m m  b e ls ő  á tm é r ő v e l  é s  9 — 20 t / h  o lv a s z tá s i  t e l j e ­
s í tm é n n y e l .
H á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  té g e ly e s  indukciós kemencéket 
ö n t ö t t v a s  o lv a s z tá s h o z  a z  1. táblázat s z e r in t i  m é r e te k b e n  
g y á r t a n a k ,  e z e k  le h e tő v é  te s z ik
1. táblázat
Hálózati frekvenciás tégelyes indukciós 
kemencék
N é v leg e s  
b e fo g a d ó -  
k é p e s sé g , t
O lv a sz tá s i
te lj .
(1 4 5 0  °C ), 
t / h
B e é p í te t t
v illa m o s
te l j . ,
k W
F a jla g o s  e n e r-  
g ia fe lh a sz n .,  
k W h / t
H ű tő v íz -
ig é n y ,
m 3 /h
i , e 0 ,75 500 650 10
2,5 1,1 670 620 14
3,5 1,7 1000 590 20
4,5 2,1 1200 580 24
6 2,5 1400 570 30
8 3,2 1800 560 37
12 4,0 2 300 550 48
16 5 ,2 2 800 540 60
20 6,2 3300 530 68
25 8 ,0 4200 520 76
32 10,5 5 200 500 80
—  a  k e m e n c é b e n  le v ő  fo ly é k o n y , fé m  tö m e g é n e k  m é ­
r é s é t ,
—  a  te l j e s í tm é n y  a u to m a t i k u s  s z a b á ly o z á s á t ,
-—  a  p r o g r a m o z o t t  k e m e n c e ü z e m e t ,
—  a z  a u to m a t i k u s  f a l a z a t s z á r í t á s t ,
-—  a  té g e ly  e lh a s z n á ló d á s á n a k  m é r é s é t ,
—  a  z á r t  r e n d s z e r ű  t e k e r c s h ű t é s  e l le n ő rz é s é t  m ű s z e ­
r e k k e l .
T a n u lm á n y  é s  m o d e l lv iz s g á la t  s t á d iu m é b a n  v a n n a k  a
—  fo ly é k o n y f é m - a d a g o ló k ,
—  a d a e lő m e le g í tő  b e re n d e z é s e k ,
—  in d u k c ió s  k e v e r é s  ü s tb e n ,
—  v íz s z in te s  k e v e r ő k  ü s tm e ta l lu r g iá h o z ,
—  fé m k e v e r é s  ü s t b e n  f o r g a tá s s a l ,  •
—  g é p e s í t e t t  g r a f i tg ö m b ö s í tő  k e z e lő á l lv á n y ,
—  in d u k c ió s  p la z m a k e m e n c é k .
A hom okelőkészítők  a l a p v e tő  e g y s é g e i a  k e v e r ő k .  K é t ­
f a j t a  k e v e r ő g é p e t  a lk a lm a z n a k :  a  g y o r s k e v e r ő k e t  é s  a  
k o l l e r e k e t .  Á l ta l á b a n  e g y  k o m p l e t t  h o m o k e lő k é s z í tő  
m ű  2 — 4 e g y s é g b ő l á ll , t e l je s í tm é n y e  6 — 4 0 0  m 3/ h  k ö ­
z ö t t  v a n .  A  k e v e r ő  f ü g g e t le n ü l  is  m ű k ö d t e th e t ő  a u t o ­
m a t ik u s  v a g y  f é l a u to m a t ik u s  ü z e m b e n .
A  P R O D L E W  c é g  a  b e n t o n i t  k ö tő a n y a g ú  f o r m á z ó ­
t e c h n o ló g iá h o z  k ü lö n b ö z ő  t í p u s ú  form ázósorokat, v a l a ­
m in t  n a g y n y o m á s ú  (1 ,4  M P a )  f o r m é z ó a u t o m a t á k a t  
a j á n l  a z  a lá b b i  s z e k r é n y m é r e te k k e l  :
8 0 0  X 6 0 0  X 2 6 0 /2 6 0  m m ,
1 0 0 0  X 8 0 0  X 3 5 0 /3 5 0  m m ,
1 2 0 0  X 1 4 0 0  X 4 0 0 /4 0 0  m m ,
1400  X 1000  X 4 0 0 /4 0 0  m m .
A  s o r o k  c ik lu s id e je  a  b e é p í t e t t  f o r m á z ó a u t o m a tá k  s z á ­
m á tó l  é s  a  s z e k r é n y m é r e t tő l  fü g g ő e n  16— 60 s / f o r m a .  
A z  1. é s  2. ábrán  te l je s e n  a u t o m a t i z á l t  fo r m á z ó s o r o k  l á t ­
h a t ó k  k o c s ik o n v e jo r o s ,  ill. l é p te tő k o c s is  r e n d s z e r b e n .
A z  öntvénytisztitáshoz  s z a k a s z o s  é s  f o ly a m a to s  ü z e m ű  
fo r g ó d o b o s  t i s z t í t ó k a t ,  t o v á b b á  f o ly a m a t o s  ü z e m ű  d o ­
b o s , s z a k a s z o s  ü z e m ű  s z a la g o s ,  a l a g ú t r e n d s z e r ű  é s  k a m ­
r á s  s z e m c s e s z ó ró  g é p e k e t  s z á l l í t a n a k .
Gadocha, A.-— K urzyd lo , M .— F ranaszek, T .— M a n i-  
o w s k i,Z . : Л lengyel öntészet eredményei a forma- és 
maghomokkeverékek mechanikus és termikus regene­
rálása területén
A  h o m o k r e g e n e r á lá s i  m ó d s z e re k  h á r o m  a la p v e tő  
c s o p o r t j á t  k ü lö n b ö z t e t i k  m e g :
—  n e d v e s
—  s z á r a z  ( m e c h a n ik u s  v a g y  p n e u m a t ik u s ) ,
—  te r m ik u s .
M ie lő t t  e ld ö n te n é n k  a  h o m o k r e g e n e r á lá s  b e v e z e té s é t ,  
é s  h o g y  m e ly ik  e l j á r á s t  k e l l  e g y - e g y  k o n k r é t  e s e tb e n  a l ­
k a lm a z n i ,  m e g  k e ll  v i z s g á ln u n k  a z  a lá b b i  té n y e z ő k e t  : 
a  h o m o k k e v e r é k  ö s s z e té te le ,  a  k ö tő -  é s  a d a lé k a n y a g o k  
f a j t á i ,  a z  ú j  h o m o k  b e s z e rz é s i ,  s z á l l í tá s i ,  s z á r í t á s i  é s  tá -
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á b r a .  F o r m á z ó s o r  k é t  A G F  t íp u s ú  fo rm ázó*  
p p e l .  1 —  s z e k ré n y t is z t í tó ,  2  —  a lsó  fe le t  ké- 
í tő  fo rm á z ó g é p , 3  — fe lső  fe le t  k é s z í tő  fo rrná*  
»gép, 4 —  s z e k ré n y fo r d í tó ,  5 —  fo rm a k ifú v ó , 
—  m a g b e ra k ó ,  7 —  ö s sz e ra k ó , 5 —  te rh e lő -  
íre n d e z és , 9  —  ö n tő g é p ,  10  —  fo rm a k in y o -  
ó, 11 —  h ű tő s o r ,  12  —  ü r í tő r á c s ,  13  — szek - 
n y k ie m e lő ,  14  —  k o n v e jo r ,  15  —  k o n v e jo r -  
s z tí tó
a im .
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2 . á b r a . F o r m á z ó s o r  e g y  A G F  t íp u s ú  fo rm á z ó g é p p e l 
1 —  s z e k ré n y t is z t í tó ,  2  —  fo rm á z ő g é p , 3 —  s z e k ré n y fo r d í tó ,  4 —  for- 
m a fé le lo sz tó , 5  —  fo rm a k ifú v ó , в  —  s z e k ré n y fo r d í tó ,  7 —  ö s sz e ra k ó , 
8 —  g ö rg ő so r, 9  —  fo rm a k in y o m ó , 10  —  h ű tő s o r ,  11  —  ü r í tő r á c s
r o lá s i  k ö l ts é g e i ,  a  h a s z n á l t  h o m o k  tá r o lá s i ,  s z á l l í tá s i  és 
e g y é b  k ö lts é g e i ,  a  h o m o k r e g e n e r á ló  te l e p í t é s i  é s  ü z e ­
m e l te t é s i  k ö lts é g e i .
A  m echanikus regenerálás g y a k o r l a t i l a g  m i n d e n f a j t a  
fo r m a -  é s  m a g h o m o k h o z  k iv á ló a n  a lk a lm a s .  E z  t e r j e d t  
el a  le n g y e l ö n té s z e tb e n  is.
A  m e c h a n ik u s  r e g e n e r á ló s ó r  e lő k é s z í tő  e g y sé g e i : az  
ü r í tő r á c s ,  a z  e x c e n t r ik u s  h e n g e re s  tö r ő g é p ,  a z  e l e k t r o ­
m á g n e s e s  v a s k iv á la s z tó ,  a  n e m  m á g n e s e z h e tő  a n y a g o ­
k a t  le v á la s z tó  f lu id iz á c ió s  b e r e n d e z é s  é s  a  d o b s z i ta .
A  té n y le g e s  r e g e n e r á lá s  te c h n o ló g ia i  b e r e n d e z é s e i :  
a  k a la p á c s o s  m a lo m , a  v ib r á c ió s  s z i ta ,  a  f lu id iz á ló  h o ­
m o k h ű tő ,  a  tö b b lé p c s ő s ,  c ik lo n o s  é s  n e d v e s  p o r l e v á ­
la s z tó .
A  r e g e n e r á ló  r e n d s z e r  k ö z p o n t i  v e z é r lő p u l t r ó l  i r á ­
n y í t h a tó ,  fő b b  m ű s z a k i  a d a t a i :
n é v le g e s  k a p a c i t á s  10 t / h ,
b e é p í t e t t  v i l la m o s  te l j e s í t m é n y  180  k W ,
a l a p t e r ü l e t  25 0  m 2,
h o m o k  v is s z a n y e r é s i  h a tá s f o k  7 5 % .
A z  e g y b lo k k o s  h o m o k r e g e n e r á ló k a t  k is e b b  ö n tö d é k ­
b e n  a lk a lm a z z á k ,  e g y  v a g y  tö b b f é le  h o m o k  re g e n e r á lá -  
h o z . A  h a s z n á l t  h o m o k  a z  e lő z e te s  r ö g tö r é s  é s  a  v a s k i v á ­
l a s z tá s  u t á n  d o b s z i tá n  m e g y  k e r e s z tü l .  A  s z i tá r ó l  a  h o ­
m o k  a  tu l a jd o n k é p p e n i  r e g e n e r á ló e g y s é g b e  j u t ,  a m e ly ­
b e n  a  s z e m c s é k  e g y m á s h o z  d ö r z s ö lő d v e  k o p t a t j á k  le  a  
k ö tő a n y a g o t .  A  p o r l e v á la s z tá s  k a s z k á d r e n d s z e r ű ,  a  r e ­
g e n e r á l t  h o m o k o t  p n e u m a t ik u s  ú to n  j u t t a t j á k  a  fel- 
h a s z n á lá s  h e ly é r e .  J e l le m z ő  m ű s z a k i  a d a t a i :  
n é v le g e s  k a p a c i t á s  4  t / h ,  
b e é p í t e t t  v i l la m o s  te l j e s í tm é n y  38 k W , 
b e fo g la ló  m é r e te k  7 , 1 x 5 , 5 x 1 1 , 0  m .
A  term ikus regenerálást e ls ő s o rb a n  m ű g y a n t a ,  o la j  
v a g y  m á s  s z e r v e s  a la p a n y a g ú  k ö tő a n y a g o t  t a r t a l m a z ó  
h o m o k o k  r e g e n e r á lá s á r a  a lk a lm a z z á k .  A  te c h n o ló g ia i  
f o l y a m a t  h á r o m  s z a k a s z r a  b o m lik  :
a )  f o k o z a to s  f e l f ű té s  in t e n z ív  k e v e ré s s e l ,  f lu id  á l l a p o t ­
b a n ,
b)  k ié g e té s  f lu id iz á c ió s  k e m e n c é b e n ,
c )  k é t lé p c s ő s  h ű t é s  in t e n z ív  á t f ú v a t á s s a l ,  f lu id  á l l a p o t ­
b a n .
A  te r m ik u s  r e g e n e r á lá s  f ű t ő a n y a g a  a  fö ld g á z , a  f a j l a ­
g o s  e n e r g ia s z ü k s é g le t  5 0 2  M J / t .  A  je l le m z ő  m ű s z a k i
a d a t o k  :
n é v le g e s  k a p a c i t á s  3 , 5 —4 ,0  t / h ,
b e é p í t e t t  v i l la m o s  te l j e s í tm é n y  160 k W ,
g á z f e lh a s z n á lá s  85  m 3/h ,
a l a p t e r ü l e t  3 6 0  m 2,
h o m o k v is s z a n y e r é s i  h a tá s f o k  95 —9 9 % ,
a  r e g e n e r á l t  h o m o k  h ő m é r s é k le te  30  °C.
S k ib in sk i , К . :  A  P R O D L E W  te v é k e n y s é g e
A  P R O D L E W  Ö n tö d e i  T e rv e z ő -  é s  K iv i te e lz ő v á l la -  
l a t  p r o f i l j á t  ö n tö d e i  te c h n o ló g iá k ,  g é p e k  é s  b e r e n d e z é ­
s e k  te r v e z é s e ,  g y á r t á s a ,  k o m p l e t t  ö n tö d é k  é s  ö n tö d e i  
ré s z le g e k  é p í té s e  k é p e z i .  A  P R O D L E W  h á r o m  te r v e z ő -  
ré s z le g g e l r e n d e lk e z ik  V a r s ó b a n ,  K r a k k ó b a n  é s  B y to m -  
b a n ,  e z e k  m in d e g y ik e  m e g h a t á r o z o t t  te c h n o ló g ia i  fo ­
l y a m a to k  te r v e z é s é r e  s z a k o s o d o t t .
Ä  v á l l a l a th o z  a z  a l á b b i  ö t  ü z e m  t a r t o z i k :
R U M O S  (S k ie rn ie w ic e i Ö n tö d e i  G é p g y á r ) .  I t t  k o r ­
s z e r ű e n  g é p e s í t e t t  é s  a u to m a t i z á l t ,  4 — 20 t / h  t e l j e s í t ­
m é n y ű  k u p o ló k e m e n c é k e t ,  v a l a m in t  3 — 50 t / h  t e l j e s í t ­
m é n y ű  p n e u m a t ik u s  s z á l l í tó b e r e n d e z é s e k e t  g y á r t a n a k .
P R E M O D  ( Ö n tö d e i  B e r e n d e z é s e k e t  G y á r tó  é s  S z e re lő  
V á l la l a t ,  M y é le n ic e ) . I t t  1 ,6 — 2 0 ,0  t o n n á s  h á ló z a t i  f r e k ­
v e n c iá s ,  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t  é s  12— 50 to n n á s  
h ő n t a r t ó ,  c s a to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t  g y á r t a n a k .  
T e r v e z n e k  é s  g y á r t a n a k  k o m p l e t t  d u p le x  o lv a s z tó m ű ­
v e k e t  is .
D O Z A M E T  (A ls ó sz ilé z ia i M e ta l lu r g ia i  M ű v e k , N o w a  
S ó i) . E z  a  le g n a g y o b b  t r a d íc ió v a l  r e n d e lk e z ő  v á l l a l a t  
a z  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k  é s  g é p e k  g y á r t á s a  t e r ü le t é n .  
F ő  p r o f i l j a  a  2 —-70 t / h  t e l j e s í tm é n y ű  g ö rg ő s  é s  6 — 20 0  
t / h  t e l j e s í tm é n y ű  g y o r s k e v e r ő k ,  a z  ö n tv é n y t i s z t í t ó  b e ­
r e n d e z é s e k , a z  a u t o m a t a  fo r m á z ó s o r o k . G y á r t a n a k  
e g y e d i  r á z ó - p r é s e lő  f o r m á z ó g é p e k e t  is.
F M O  ( K r a k k ó i  Ö n tö d e i  G é p g y á r ) .  F ő b b  te r m é k e i  a  
f o r m a  é s  m a g h o m o k k e v e r ő k ,  h o m o k la z í tó k ,  r ö g tö r ő k ,  
s z i tá k ,  m á g n e s e s  v a s k iv á la s z tó k ,  t e r m ik u s  é s  m e c h a n i ­
k u s  h o m o k r e g e n e r á ló  s o r o k , h o m o k r ö p í tő k ,  fü g g ő le g e s , 
v íz s z in te s  é s  u n iv e r z á l i s  h id r a u l i k u s  k o k i l la ö n tő  g é p e k , 
k a r u s s z e le s  k o k i l la ö n tő  g é p e k  é s  a  k ö s z ö r ű g é p e k .
A  W ro c la w i G é p - é s  B e r e n d e z é s g y á r b a n  ö n tő ü s t ö ­
k e t ,  g r a f i tg ö m b ö s í tő  b e r e n d e z é s e k e t  g y á r t a n a k .
A  K r a k k ó i  Ö n té s z e t i  K u t a t ó i n t é z e t  k ís é r le t i  ü z e m e  a  
h o m o k v iz s g á la th o z  6 0 -fé le  la b o r a tó r iu m i  k é s z ü lé k e t  és 
m ű s z e r t  g y á r t .
Sarnecki, M . : A  K r a k k ó i  Ö n tö d e i G é p g y á r  k o k i l la ö n tő  
g é p e i
A  k o k i l la ö n té s  f e j le s z té s é n e k  a l a p v e tő  k r i t é r i u m a  a  
g y á r t á s  e g é sz  f o l y a m a t á n a k  m a x im á l is  g é p e s í té s e .
A  K r a k k ó i  Ö n tö d e i  G é p g y á r b a n  v a s -  é s  a lu m ín iu m ­
ö tv ö z e te k h e z  g y á r t a n a k  k o k i l la ö n tő  g é p e k e t .  A z  ö n t ő ­
g é p e k  h id r a u l i k u s  m ű k ö d é s ű e k  é s  e le k t r o m o s  v e z é r lé s ű ­
e k , r é s z b e n  n y o m t a t o t t  á r a m k ö r ö k b ő l  f e lé p í tv e .
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2. táblázat
A CKHX típusú öntőgépek műszaki adatai
M eg n e v e zé s  C K H X -5 4  C K H X — 65 C K H X — 80 C K H X -1 2 8
A  k o k illa fe lfo g ó  la p  
m é re te ,  m m 500  X 400 G 3 0 X 5 0 0  8 0 0 X 6 3 0 1 2 0 0 X 8 0 0
A  k o k illa fe lfo g ó  la p o k  
m a x . tá v o ls á g a ,  m m G00 G00 800 900
A  m o z g ó  k o k illa fe lfo g ó  
la p  m a x . lö k e th o s sz a ,  
m m 300 40 0  400 400
A k i lö k ő la p  lö k e t ­
h o s sz a , m m 0 - 5 0 0 - 5 0  0 - 5 0 0 - 5 0
A  k ilö k ő la p  m é re te ,  
m m 3 7 0 X 2 5 0 4 0 0 X 3 0 0  5 4 0 X 3 2 0 8 0 0 X 5 0 0
K o k il la z á r ó  e rő , k N 80 120 180 250
K o k i l la n y i tó  és ö n t ­
v é n y k ilö k ő  e rő , k N G4 110 145 170
3. táblázat
A CKHZ típusú öntőgépek műszaki adatai
M eg n e v e zé s C K H Z — 54 C K H Z — 05 <D K H Z — 80
A  k o k illa fe lfo g ó  la p  
m é re te ,  m m 5 0 0 X 4 0 0 0 3 0 X 5 0 0 800  X 030
A  k o k illia fe lfogó  la p o k  
m a x . tá v o ls á g a ,  m m G00 G00 800
A m o zg ó  k o k illa fe lfo g ó  
la p  m a x . lö k e th o s z -  
s z a ,  m m
A k ilö k ő la p  lö k e t ­
h o ssz a , m m
300 400 400
0 - 5 0 0 - 5 0 0 - 5 0
A  k i lö k ő la p  m é re te  
m m 3 7 0 X 2 5 0 4 0 0 X 3 0 0 540  X 320
A k o k illa  fo rg á s sz ö g e 0 - 9 0 0 - 9 0 0 - 9 0
K o k il la z á ró  e rő , kN 80 120 180
K o k i l la n y i tó  és ö n t ­
v é n y k ilö k ő  e rő , k N 04 110 145
Ö n tö t t v a s h o z  k é t  t í p u s s o r o z a tb a n  g y á r t j á k  a z  ö n t ő ­
g é p e k e t .  A  C K H X  t í p u s  c s a k  fü g g ő le g e s , m íg  a  C K H Z  
t í p u s  fü g g ő le g e s  v a g y  v íz s z in te s  o s z tó s ík ú  k o k i l lá k k a l  
d o lg o z ik  (2 . é s  3. táblázat).
Á  vasöntvények  g y á r t á s á h o z  a lk a l m a z o t t  ö n tő g é p e k  
t í p u s s o r o z a t á t  k ie g é s z í t i  a  C K P X — 65 t í p u s ú ,  p n e u m a ­
t i k u s a n  m ű k ö d t e t e t t  ö n tő g é p ,  e z e k e t  k i lö k ő la p p a l  é s  
a n é lk ü l  g y á r t j á k .  Y a s ö n tv é n y e k h e z  f e j l e s z te t t é k  k i  a  
C K H X Y — 32 t í p u s ú  ö n tő g é p e t  is , a m e ly  h a t r é s z e s  k o -  
k i l la  ö n té s é r e  is  a lk a lm a s .  E z t  a z  ö n tő g é p e t  e le k t r o m o ­
to r h á z a k  ö n té s é r e  t e r v e z té k .  A  b e r e n d e z é s n e k  k é t  v íz -
3. ábra. C K P X — 54 t íp u s ú  k a ru s sz e le s  k o k il la ö n tő  gép
s z in te s  é s  e g y  fü g g ő le g e s  z á ró e g y s é g e  v a n ,  a z  e lő b b ie k  
4 , a z  u tó b b i  2 k o k i l la f e je t ,  ill. a ls ó  v a g y  fe lső  m a g o t  m o z ­
g a tn a k .
N a g y  te r m e lé k e n y s é g ű  karusszeles öntőgépeket is  g y á r ­
t a n a k ,  e z e k e t  L e n g y e lo r s z á g b a n  c s a to r n a ö n tv é n y e k  
g y á r t á s á r a  h a s z n á l já k  (3 . ábra). A  f o r g ó a s z ta lo n  12, 
fü g g ő le g e s  o s z tá s ú  k o k i l la  t a l á lh a t ó ,  a  k o k i l l á k a t  le v e ­
g ő á r a m  h ű t i .
A z  alum inium ötvözetek  ö n té s é r e  k i f e j l e s z te t t  C K A  
t í p u s ú  ö n tő g é p e k  u n iv e r z á l i s a k ,  m o d u l f e lé p í té s ü e k ,  é s  
t ö b b  o s z tó s ík ú ,  fé m m a g o s  k o k i l á k  a lk a lm a z á s á t  te s z ik  
le h e tő v é .  K é t  n a g y s á g b a n  k é s z ü ln e k :  a  C K A — 53 je l ­
z é s ű  f e l f o g ó la p ja  5 0 0 x 3 0 0 ,  a  C K A — 65 je lű é  6 3 0 x 5 0 0  
m m -e s .
S z .E .
Ném et és osztrák cégek információs ankétja
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  198 0 . n o v e m b e r  2 0 — 2 1 -é n  a  
c s e p e l i  c s o p o r t  b e v o n á s á v a l ,  a  C se p e l M ű v e k  m ű s z a k i  
k lu b j á b a n ,  i l le tv e  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö jé jé -  
b e n  ö n tö d e i  m ű s z a k i  in f o r m á c ió s  a n k é t o t  é s  g y á r l á to g a ­
t á s s a l  e g y b e k ö t ö t t  ü z e m i b e m u t a t ó t  t a r t o t t .
A z  a n k é to n  e lő a d á s s a l  v e t t  r é s z t
—  a  C h e m is c h e  W e r k e  F r a n z  v o n  F u r t e n b a c h  G m b H  
(A ),
—  a  H ü t t e n e s - A lb e r t u s  C h e m is c h e  W e r k e  G m b H  (D ),
—  a z  A R A S I N  G m b H  (D ) és 
—- a z  F .  Z im m e r m a n n  K G  (D ).
B e r e n d e z é s e i t ,  t e r m é k e i t  s z a k m a i  b e m u t a tó n  i s m e r t e t t e
—  a  C h e m is c h e  W e r k e  F r a n z  v o n  F u r t e n b a c h  G m b H
( A b
—  a  M ic h e l G m b H  (D J  és
—  a z  F .  Z im m e r m a n n  K G  (D ).
A  k ö z e l 2 0 0  h a z a i  s z a k e m b e r  e l ő t t  D udás G yula , a  
c s e p e l i  c s o p o r t  t i t k á r a  n y i t o t t a  m e g  a z  a n k é to t ,  m a jd  
á t a d t a  a  s z ó t  H . 'M üller  ú r n a k ,  a  F u r t e n b a c h  c é g  e g y ik  
k e r e s k e d e lm i  f ő n ö k é n e k ,  a k i  a  s a j á t ,  v a la m in t  a z  á l t a ­
l u k  k é p v is e l t  t ö b b i  c é g  n e v é b e n  k í v á n t  jó  m u n k á t  az  
a n k é t  r é s z tv e v ő in e k .
A  k ö v e tk e z ő k b e n  k iv o n a t  o s a n  i s m e r t e t j ü k  a z  e lő a ­
d á s o k a t .  .
R ejzlik , E .  ( F u r t e n b a c h ) :  A  f u r á n  és a  p o l iu r e tá n  a la p ú ,  
g y o r s a n  k ö tő  g y a n tá s  e l já r á s
A  g y o r s a n  k ö tő  g y a n t á s  e l j á r á s  o ly a n ,  s z o b a h ő m é r ­
s é k le te n  a l k a l m a z h a t ó  f o r m a -  é s  m a g k é s z í té s i  e l j á r á s ,
a m e ly  a  h id e g e n  k ö tő  e l j á r á s o k tó l  a b b a n  k ü lö n b ö z ik ,  
h o g y  a  k ö té s i  s e b e s s é g  n a g y o b b ,  a  m a g o k  e l t á v o l í t á s a  
v a g y  a  f o r m a  k ie m e lé s e  20 p e r c e n  b e lü l  m e g v a ló s í th a tó .  
M a  a  le g r ö v id e b b  f o r m á z á s i  id ő  1— 2 p e rc .  A  h id e g e n  
k ö tő  f o r m á z ó a n y a g  a k k o r  n y ú j t  m a x im á l is  s z i lá r d s á g ú  
m a g o k a t  é s  f o r m á k a t ,  h a  a  fo r m a -  é s  m a g s z e k r é n y e k  
m e g tö l té s e ,  v a l a m i n t  a  tö m ö r í t é s  a  l e h e tő  le g r ö v id e b b  
id ő n  b e lü l  m e g t ö r t é n ik .  A  fe ld o lg o z h a tó s á g i  id ő n  t ú l ­
n y ú ló  f o r m á z á s  a  s z i lá r d s á g  c s ö k k e n é s é v e l  j á r .  L a s s ú  
f e ld o lg o z á s  e s e té n  a  k ö tő a n y a g  s z i lá r d s á g á t  n e m  le h e t  
t e l je s e n  k ih a s z n á ln i ,  v a g y  t ú l  n a g y  le sz  a  g y a n ta f e lh a s z ­
n á lá s .
K é t f é l e  g y o r s a n  k ö tő  g y a n t a r e n d s z e r t  k ü lö n b ö z t e ­
t ü n k  m e g :  a  f u r á n  a la p ú ,  v a la m in t  a  f e n o l é s  p o l i u r e t á n  
a l a p ú  ( P U )  g y a n t á k a t .  A  fu rá n  a lapú  gyantarendszerek  
f u r á n g y a n tá b ó l  é s  s a v a s  k a ta l i z á t o r b ó l  á l ln a k .  K ö z ö t ­
t ü k  is  k é t  c s o p o r t  k ü lö n b ö z t e th e tő  m e g . A z  e lső  c s o ­
p o r t b a  t a r t o z n a k  a  k ü lö n ö s e n  r e a k t í v ,  m ó d o s í t o t t  fu -  
r á n g y a n t á k  k ö z é p g y o r s  k a t a l i z á to r o k k a l ,  a  m á s o d ik b a  
a z  o lc s ó b b  —  a  h id e g e n  k ö tő  e l já r á s o k b ó l  i s m e r t  —  
g y a n t á k  a  k ü lö n ö s e n  h a té k o n y ,  s p e c iá lis  k a t a l i z á t o r o k ­
k a l .  A u s z t r i á b a n  fő le g  e  m á s o d ik  c s o p o r to t  r é s z e s í t ik  
e lő n y b e n .
A  P U  -gyanta  a  fo r m a -  é s  m a g k é s z í té s  te c h n o ló g iá j á ­
b a n  m e g e lő z i a  f u r á n g y a n t á t ,  a z  u t á b b i  v is z o n t  jo b b  
ö n té s te c h n ik a i  tu l a jd o n s á g o k k a l  b í r .  A c é lö n tv é n y e k  
g y á r t á s á r a  a  P U - g y a n t a  v a la m iv e l  jo b b .  T e m p e r -  é s  
g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv ó n y e k ,  v a l a m in t  v a s t a g  f a lú  
s z ü r k e  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  a  P U - g y a n t a  k e v é s b é  
fe le l m e g , a  te m p e r ö n tv é n y e k h e z ,  a  tű ly u k a c s o s s á g  v e ­
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s z é ly e  m i a t t ,  c s a k  n i t r o g é n s z e g é n y  f u r á n g y a n t a  h a s z ­
n á lh a t ó .  A  f é m ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  e lv i le g  m in d k é t  e l ­
j á r á s  e g y f o r m á n  a lk a l m a z h a t ó ,  d e  a  jo b b  ü r í th e tő s é g  
m i a t t  e lő n y b e n  k e ll r é s z e s í te n i  a  P U - g y a n t á k a t .  H a  a z  
ü r í th e tő s é g  ig e n  lé n y e g e s  s z e m p o n t ,  a k k o r  a  s z ig m a -e l-  
j á r á s t  k e l l  b e v e z e tn i .  A  fe ls o ro lá s  c s u p á n  á l t a l á n o s s á g ­
b a n  é r v é n y e s ,  m iv e l so k  e s e tb e n  a  k ü lö n le g e s  p r o b lé m á k  
m á s  d ö n t é s t  ig é n y e ln e k .
A  g y o r s a n  k ö tő  g y a n t á k  m a i  t í p u s a i  a  F U R T O L I T  
K H  91 V  ( n i t r o g é n t a r t a lm a  1 ,2 % ) , a  F U R T O L I T  K H  
5 0 3  ( n i t r o g é n t a r t a l m a  3 % ) ,  a  F U R T O L I T  K H  50 4  
( n i t r o g é n t a r t a l m a  4 % )  é s  a  F U R T O L I T  K H  505  
( n i t r o g é n t a r t a l m a  5 % ) .  A  k a ta l i z á t o r o k  a  H A E R T E R  
R  03  é s  a  k ü lö n ö s e n  g y o r s  H A E R T E R  R  76. E z e k  a  k a ­
t a l i z á t o r o k  a  F U R T O L I T  f u r á n g y a n t á k k a l  o p t im á l is  
s z i lá r d s á g o t  a d n a k  ig e n  r ö v id  k ö té s i  id ő k  m e l l e t t  is , és 
m á s  g y a n tá k h o z  is  f e lh a s z n á lh a tó k .  U tó b b i  e s e tb e n  l a ­
b o r a t ó r iu m i  e lő k í s é r l e te k e t  c é ls z e rű  v é g e z n i .
A  P U - e l j á r á s h o z  a  R A P I D U R  8 0 0  g y a n t a ,  a  H A E R ­
T E R  8 0 0  é s  а  К  80 0  k a t a l i z á t o r  á ll  r e n d e lk e z é s re .
Schuh , R . ( H ü t t e n e s — A lb e r tu s )  : A 80-as évek cold-box 
eljárása
A  c o ld - b o x - e l já r á s  b e v e z e té s é v e l  k a p c s o la to s  e lső  
g y a k o r l a t i  k ís é r le t e k  12 é v v e l  z e lő t t  k e z d ő d te k ,  e ls ő ­
s o r b a n  a z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  t e r ü le t é n .  E z t  
k ö v e tő e n  a z  e l j á r á s  g y o r s a n  e l t e r j e d t  a  le m e z -  é s  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s - ,  v a la m in t  a  t e m p e r ö n t v é n y e k  g y á r t á s á b a n  
is .
A  c o ld - b o x - e l já r á s  le h e tő v é  te s z i  a  g y o rs ,  g é p i m a g - 
k é s z í té s t  h id e g  s z e r s z á m o k k a l .  A  k ö té s i  f o ly a m a t  b á z i-  
k u s  k a t a l i z á t o r o k  ( t e r c i e r  a in in o k )  s e g í ts é g é v e l  t ö r t é ­
n ik .  ( K a ta l i z á t o r o k  n é lk ü l  is  le z a j l ik  a  r e a k c ió ,  a z o n b a n  
t ö b b  ó r á t ,  e s e t le g  n a p o t  v e sz  ig é n y b e .)  E lő s z ö r  a  k a t a l i ­
z á t o r  a z  a k t i v á t o r r a l  ( i z o c ia n á t )  rö v id  é l e t t a r t a m ú  k o m p ­
le x  v e g y ü le t e t  k é p e z ,  a m e ly  a  g y a n t á v a l  ig e n  g y o r s a n  
r e a g á l .  A  p r im e r  k o m p le x  v e g y ü le t e t  m ie lő b b  a  r e n d ­
s z e r b e  k e l l  j u t t a t n i ,  a z a z  a  k a t a l i z á t o r t  a  le g r ö v id e b b  
id ő n  b e lü l  k e ll  a z  a k t i v á t o r  m o le k u lá iv a l  é r in tk e z é s b e  
h o z n i.  F o n to s ,  h o g y  a  k a t a l i z á t o r n a k  le h e tő le g  n a g y  
r e a k t í v  f e lü le te  le g y e n . E z t  ú g y  é r ik  e l, h o g y  a z  a m i n t  
l é g á r a m b a n  p o r l a s z t j á k ,  i l le tv e  g á z f á z i s ú v á  a l a k í t j á k  á t .  
A  r e a k c ió  b e f e je z é s é t  k ö v e tő e n  a z  a m in  v á l t o z a t l a n u l  
lé p  k i  a  r e a k c ió b ó l ,  é s  m iv e l  h ig r o s z k ó p o s ,  e l k e l l  v e ­
z e tn i ,  i l le tv e  m e g  k e l l  s e m m is í te n i .
M íg  a  k e z d e t  k e z d e té n  k a t a l i z á t o r k é n t  k iz á r ó la g  t r i -  
m e t i l - a m in t  é s  d im e t i l - a m in t  h a s z n á l t a k ,  m a  a  d im e t i l -  
i z o p r o p i l - a m in  t e r j e d ,  g y o r s a b b  k ö t é s t  é s  k is e b b  s z a g h a ­
t á s t  b iz to s í t .
A z  u t ó b b i  é v e k b e n  k é t  gázöblítő rendszer t e r j e d t  e l, 
a m e ly e k  e g y m á s s a l  e g y e n é r t é k ű e k :  a  le v e g ő - a m in  e l ­
j á r á s  é s  a  k e v e r tg á z - e l já r á s .
A  r é g e b b i  r e n d s z e r  a  le v e g ő - a m in  e lv e n  m ű k ö d ik .  
E g y  d u g a t t y ú  p o n to s a n  m e g h a t á r o z o t t  m e n n y is é g ű  
a m i n t  s z ív  fe l , m a jd  a  lé g á r a m b a  p e r m e te z i .  A  k e v e r é ­
k e t  e lő m e le g í tő b e  v e z e t ik ,  a m e ly  a z  a m in t  g á z n e m ű v é  
a la k í t j a .
A z  N S Z K - b a n  m a  ú j  c o ld - b o x - b e r e n d e z é s e k  t e l e p í ­
t é s é t  c s u p á n  a k k o r  e n g e d é ly e z ik ,  h a  a z  a m in  sem legesí ­
tésére m e g fe le lő  b e r e n d e z é s  á ll  re n d e lk e z é s re .  A  je le n le g  
k a p h a t ó  b e re n d e z é s e k  n é g y fé le  e lv e n  m ű k ö d n e k  :
1. S e m le g e s í té s  k é n s a v  s e g í ts é g é v e l
2. B io ló g ia i  e lő k é s z í té s  m ik r o o r g a n iz m u s o k  s e g íts é g é v e l
3. A b s z o rp c ió  a k t í v  s z é n  s e g í ts é g é v e l
4. E lé g e té s .
E z e k e n  tú lm e n ő e n  n é h á n y  t o v á b b i  e l j á r á s  is  lé t e z ik :
—  ó z o n n a l  t ö r t é n ő  o x id á c ió ,
—  o x id á c ió  k á l i u m - p e r m a n g a n á t t a l ,
—  o x id á c ió  a  h ő m é r s é k le t  h i r t e l e n  c s ö k k e n té s é v e l .
A  s e m le g e s í té s  é s  a  b io ló g ia i  e lő k é s z í té s  ig e n  jó  e r e d ­
m é n y e k e t  h o z o t t .  A z  a b s z o r p c ió  é s  a z  é g e té s  n a g y o n  
d r á g a ,  é s  j á r u lé k o s  k ö r n y e z e ts z e n n y e z é s i  p r o b l é m á k a t  
o k o z .
H a  c o ld - b o x - m a g o k a t  v a g y  f o r m á k a t  p r o b l é m a m e n te ­
s e n  a k a r u n k  g y á r t a n i ,  a k k o r  m e g  k e ll i s m e r n ü n k  a  
r e n d s z e r  g y e n g é i t ,  é s  a z o k a t  a z  o k o k a t ,  a m e ly e k  a  h i ­
b á k  k ia l a k u lá s á h o z  v e z e tn e k .
Eresség
E z  a  h ib a  a  c o ld - b o x - e l já r á s b a n  k ü lö n ö s e n  g y a k r a n  
j e l e n tk e z ik .  A z  A a c h e n i  M ű s z a k i  F ő is k o la  e z z e l a  k é r ­
d é s s e l  r é s z le te s e n  f o g la lk o z o t t ,  é s  m e g á l l a p í to t t a ,  h o g y  
a z  e re s s é g  k ia l a k u lá s á n a k  o k a i :
—  a  jó  ö m le s z th e tő s é g  k ö v e tk e z té b e n  a  f o r m a  v a g y  
m a g  ig e n  tö m ö r ,
—  a  k v a r c  t á g u l  (ß— a k v a r c á t a l a k u l á s  57 5  °C -o n ),
;—  a  p o l i u r e t á n  m e g lá g y u l ,
—  a z  o ld ó s z e r  i l l a n á s a  k ö v e tk e z té b e n  t é r f o g a t h iá n y  
je le n tk e z ik .
S p e c iá l is  c o ld - b o x - b e v o n a to k k a l  k ik ü s z ö b ö lh e tő  a z
e re s sé g .
F ényeskarbonlapkák és -zárványok
A  tö b b i  e l j á r á s h o z  ( h o t - b o x ,  h é j)  v i s z o n y í tv a  a  f é ­
n y e s k a r b o n  k é p z ő d é s e  f o k o z o t t a b b a n  je l e n tk e z ik ,  és 
k ü lö n ö s e n  a  v a s ö n t v é n y e k  e s e té b e n  s p o n t á n  lé p  fe l. 
E n n e k  o k á t  a b b a n  k e r e s h e t j ü k ,  h o g y  a  g y a n t a ,  a z  iz o ­
c i a n á t  é s  a z  o ld ó s z e re k  k a r b o n t a r t a l m a  ig e n  n a g y , és a  
v e g y ü le tb e n  le v ő  o x ig é n  n e m  e le g e n d ő  a h h o z ,  h o g y  e z t  
tö k é le te s e n  o x id á l ja .  A  f o r m á b a n  é s  a  f o r m á z ó a n y a g b a n  
le v ő  o x ig é n  e r r e  n in c s  h a tá s s a l ,  m iv e l k ö z v e t l e n ü l  a  
f o r m a  m e g tö l t é s é t  k ö v e tő e n  r e d u k á ló  a tm o s z f é r a  k e ­
le tk e z ik .
E lm osáspk
A z  e lm o s á s o k  a  n e m  k ie lé g í tő  h ő á l ló s á g  k ö v e tk e z t é ­
b e n  k e le tk e z n e k .  K ö z v e t le n ü l  a  r á v á g á s o k ,  a  b e ö m lő ­
r e n d s z e r  k ö z e lé b e n  j e l e n tk e z n e k ,  a h o l  a  f é m s u g á r  i r á n y t  
v á l t o z t a t ,  v a g y  a h o l  a  f o r m a  v a g y  m a g  f e lü le t é r e  c s a ­
p ó d ik  a  f o ly é k o n y  fé m .
K é tf é le  p e c s e n y é t  k ü lö n b ö z t e tü n k  m e g :  a  r o b b a n á ­
so s  é s  a  g á z p e c s e n y é t .  A  r o b b a n á s o s  p e c s e n y é k  t ú l n y o ­
m ó a n  a  n a g y  f e lü le tű ,  b e v o n a t t a l  e l l á t o t t  s z e lv é n y e k n é l  
k e le tk e z n e k .  S z in te  m in d ig  k o n v e x  a  m a g o k  v a g y  f o r ­
m á k  fe lü le te ,  v a g y  p e d ig  k o n v e x - k o n k á v  á t m e n e t  v a n .
G ázhólyagok, gázporozitás
A  c o ld - b o x - k ö tő a n y a g o k  k e d v e z ő  g á z f e j le s z té s i  t u ­
l a j d o n s á g a i  k ö v e tk e z té b e n  a  h ib á k  g y a k o r i s á g a  n e m  
n a g y o b b ,  m i n t  a  s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  h o t - b o x -  v a g y  
h é jm a g o k  e s e té b e n .
H a  a z  ö n tv é n y h ib á k  le k ü z d é s é r e  m á r  m in d e n  le h e tő ­
s é g e t  k im e r í t e t t ü n k ,  c s u p á n  a z  é g h e tő  v a g y  v iz e s  b e v o ­
n a t o k  a lk a lm a z á s a  m a r a d  h á t r a .  M in d ig  g o n d o ln u n k  
k e ll  a r r a ,  h o g y  á  b e v o n a to lá s  a  f o r m a  v a g y  a  m a g  f e lü ­
l e t i  r é t e g é n e k  g y e n g ü lé s é v e l  j á r .  A  s z i lá r d s á g c s ö k k e n é s  
a n n á l  j e l e n tő s e b b ,  m in é l  k e v e s e b b  id ő  t e l t  e l a  m a g k é ­
s z í té s  é s  a  b e v o n á s  k ö z ö t t .  E n n e k  a z  a z  o k a ,  h o g y  a  b e ­
v o n a to l á s  a z  u tó la g o s  k ö té s i  r e a k c ió k a t  a k a d á ly o z z a .
É g h e tő  b e v o n a t t a l  v a ló  f e k e c s e lé s k o r ,  k é tó r á s ,  le v e ­
g ő n  t ö r t é n ő  s z á r í t á s  u t á n  a  h a j l í t ó p r ó b á k  s z i lá rd s á g -  
c s ö k k e n é s e  e lé r h e t i  a  3 0 — 4 0 % - o t  is , és 24  ó rá s ,  le v e g ő n  
t ö r t é n ő  s z á r í t á s  u t á n  é r j ü k  e l ú j r a  a  k i in d u lá s i  é r t é k e ­
k e t .
V iz e s  b e v o n a t t a l  t ö r t é n ő  fe k e c s e lé s  u t á n  15 p e rc ig  
le v e g ő n  s z á r í tv a ,  a  s z i lá r d s á g c s ö k k e n é s  3 5 — 4 0 % . 24 
ó r a  m ú lv a  a  b e v o n a t  n é lk ü l i  m a g  s z i lá r d s á g á t  m e g k ö ­
z e l í tő e n  e lé r h e t j ü k .
K e m e n c é b e n ,  1 3 0 ° C - o n 3 0  p e r c ig  t ö r t é n ő  s z á r í tá s k o r  
a  v iz e s  b e v o n a t t a l  k e z e l t  m a g o k  a  b e v o n a t  n é lk ü l ie k  
s z i lá r d s á g á n a k  k b .  9 0 % - á t  é r ik  e l. E n n e k  f e l té t e le ,  h o g y  
a  b e v o n a t  f e lv i t e le  é s  a  k e m e n c é b e n  t ö r t é n ő  s z á r í tá s  
k ö z ö t t i  v á r a k o z á s i  id ő  n e  lé p je  t ú l  a  30  p e r c e t .
E llin g h a u s, W . ( H ü t t e n e s — A lb e r tu s )  : A  S 0 2- e l já r á s
E z t  a z  e l j á r á s t  1 9 7 2 -b e n  f e j l e s z te t t é k  k i  F r a n c i a o r ­
s z á g b a n ,  e l t e r j e d é s é t  a z o n b a n  c s a k  a z  u tó b b i  2— 3 é v tő l  
s z á m í t h a t j u k ,  k ü lö n ö s e n  a z  U S A - b a n  é s  F r a n c i a o r s z á g ­
b a n .  J e l e n le g  f o ly n a k  a  k í s é r le t e k  a z  N S Z K - b a n ,  N a g v -  
B r i t a n n i á b a n ,  O la s z o r s z á g b a n  é s  a  D é l- a f r ik a i  K ö z t á r ­
s a s á g b a n .  A z  e l j á r á s t  a z  U S A - b a n  I n s ta - d r a w ,  F r a n c ia -  
o r s z á g b a n  H a r d o x ,  A n g l iá b a n  S O - f a s t  n é v e n  a j á n l j á k .  
A z  a lapanyagok  a  k ö v e tk e z ő k  :
—  A z  ö n tö d é k b e n  h a s z n á l a to s  m o s o t t ,  s z á r í t o t t ,  o s z ­
t á l y o z o t t  k v a r c h o m o k .
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—  K iv á ló  m in ő s é g ű  f u r á n g y a n t a .  A  H ü t t e n e s - A lb e r t u s  
t e r m é k é n e k  n e v e :  P e r r e s in .
—  P e r o x id ,  s z e r v e s  M B K P  v a g y  s z e r v e t l e n  H 20 2-o ld a t ;  
m e g n e v e z é s e  : P e ro s u lf .
—  S z á ra z  k é n - d io x id  t a r t á l y o k b a n  v a g y  a c é lp a la c k o k ­
b a n .
A n y a g f e lh a s z n á lá s  :
1 ,0 — 1 ,4 %  P e r r e s in ,
15— 3 0 %  P e r o s u l f  a  g y a n t á r a  s z á m í tv a ,
0 ,5 %  S 0 2 ( t a p a s z t a l a t i  é r t é k ) .
A  p e r o x id tó l  f ü g g ő e n  a  k e v e r é k  1 0 — 20 ó r á n  k e r e s z ­
t ü l  f e ld o lg o z h a tó  á l l a p o tú .  A  h a j l í tó s z i lá r d s á g  3 0 0 —  
5 0 0  N / c m 2. A  k e v e ré s h e z  m in d e n fé le  k e v e r ő b e r e n d e z é s  
h a s z n á l h a tó .
A  h o m o k o t  a  g y a n t á v a l  é s  a  p e r o x id d a l  ö s s z e k e v e r ik .  
M iv e l r e a k c i ó k r a  g y a k o r l a t i l a g  n e m  k e r ü l  so r , a  k e v e ­
r é k  ig e n  h o s s z ú  é l e t t a r t a m ú .  A  m a g s z e k r é n y b e  S 0 2-g á z t  
v e z e tn e k  b e . A  p e r o x id b ó l  o x ig é n  v á l ik  le , é s  v íz  je l e n ­
l é t é b e n  k é n s a v  k é p z ő d ik .  A  k e v e r é k  a  k é n s a v  h a t á s á r a  
k ö t .  A z  e l j á r á s  h ő k ö z lé s t  n e m  ig é n y e l .
A z  S 0 2- e l já r á s  előnyei a  k ö v e tk e z ő k :
—  A  k e v e r é k  h o s s z ú  id ő n  á t  (1 0 — 20 h )  f e ld o lg o z h a tó .
—  N a g y  s z i lá rd s á g , m iv e l  n in c s  e lő z e te s  r e a k c ió .
—  K e v é s  k ö tő a n y a g  (1 — 1 ,2 5 % , m a x .  1 ,4 %  g y a n ta )  
s z ü k s é g e s .
—  C s e k é ly  m é r té k ű  a  g á z k é p z ő d é s .
—  K iv á ló  a z  o m lé l jo n y s á g  ( m a r a d é k  o x ig é n ) .
—- F u r á n k ö t é s .
—  N a g y  te l j e s í tm é n y ,  r ö v id  k ö té s i  id ő k .
—- A  m a g s z e k r é n y b e n  k e v e s e b b  s z á m ú  r é s e i t  f ú v ó k a  
k e ll .
H átrányok :
—  B e r e n d e z é s e k  s z ü k s é g e s e k .
—  K ö r n y e z e t t e r h e l é s :  S 0 2, s z a g h a tá s .
—  T ö m í té s i  n e h é z s é g e k .
—  E s e t le g e s e n  fe llé p ő  k o r r o d á lá s .
—  M a r a d é k  SO» a  m a g b a n .
—  A  p e r o x id  k e z e lé se .
A z  U S A -b a n  e d d ig  60  ö n tö d e  ( r é s z b e n  k ís é r le t i  f á z i s ­
b a n )  h a s z n á l j a  a z  e l j á r á s t  a lu m ín iu m ,  b r o n z ,  s á r g a r é z ,  
le m e z -  é s  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  ö n té s é r e .
A nedves leválasztok szennyvíz mentes üzemeltetése az 
öntödék magkészítö műhelyeiben (A R A S I N  G m b H )
A z  ö n tö d é k  m a g k é s z í tő  m ű h e ly e ib e n  a  n e d v e s  le v á -  
la s z tó k  s z e n n y v íz m e n te s  ü z e m e l te t é s e  tö b b f é le k é p p e n  
o ld h a t ó  m e g :
—  A  k á r o s  a n y a g o k a t  a b s z o r b e á ló k b a n  g y ű j t i k  ö ssz e . 
-—  V is s z a já r a t á s s a l  d e c e n t r a l i z á l t  e lő k é s z í t é s t  v a ló s í ­
t a n a k  m e g .
—  A  m e g e n g e d h e tő  é r t é k e k e t  a  h id e g e n  k ö tő  g y a n t á s  
e l j á r á s o k  p é ld á j á n  h a tá r o z z á k  m e g  ( I so -C u re ) .
A  s z e n n y e z e t t  le v e g ő  m e g t i s z t í t á s á r a  a z  A R S I N  c é g  
t ö b b e k  k ö z ö t t  a  n e d v e s  m o s á s t  é s  a z  a b s z o r p c ió t  h a s z ­
n á l j a ,  k ü lö n ö s e n  a k k o r ,  h a  e g y id e jű le g  k e l l  a  s z i lá r d  és 
g á z n e m ű  a n y a g o k a t  e l t á v o l í ta n i .
E lőnye  :
k is  h e ly ig é n y ,
e g y s z e r ű  ü z e m e l te t é s i  m ó d ,
H á trá n ya :
s z e n n y v íz ,
is z a p .
R ejzlik , E .  ( F u r t e n b a c h ) : A módosított SIDUR-eljárás
A  v íz ü v e g  m á r  r é g ó t a  i s m e r t  k ö tő a n y a g .  A  v íz ü v e g -  
h o m o k  k e v e r é k b ő l  e lő á l l í t o t t  m a g o k a t  é s  f o r m á k a t  m a  
n a g y r é s z t  s z é n - d io x id d a l  s z i l á r d í t j á k  m e g .
A  h a t v a n a s  é v e k  k ö z e p é n  ú j  s z i lá r d í tó  e l j á r á s o k  s z ü ­
l e t t e k ,  d e  e z e k  e le in te  n e m  t e r j e d t e k  e l E u r ó p á b a n .  
A s z i lá r d í tó a n y a g o k  p o r  a l a k ú  a d a lé k o k  v o l t a k :  F e S i
é s  d ik a lc iu m - s z i l ik á t .  Д z ö n k ö tő  v íz ü v e g e s  k e v e r é k e k e t  
o ly a n  f o r m á k  e lő á l l í tá s á h o z  h a s z n á l t á k ,  a m e ly e k  n a g y  
m é r e tü k  m i a t t  e g y á l t a l á n  n e m , v a g y  c s a k  n e h e z e n  v o l ­
t a k  g á z o s í th a tó k .  M á s  p o r  a la k ú  a n y a g o k k a l  (p l .  c e ­
m e n t ,  g ip s z )  is  k í s é r le t e z te k ,  d e  e z e k  a  p r ó b á lk o z á s o k  
n e m  h o z ta k  k ie lé g í tő  e re d m é n y t.-
A  h e tv e n e s  é v e k  k e z d e té n  j e l e n t  m e g  a  p ia c o n  a  s z i ­
l á r d í t ó a n y a g o k  m á s o d ik  g e n e r á c ió ja .  A k ü lö n b ö z ő  é s z ­
t e r e k  a  p o r o k k a l  s z e m b e n  e g y s z e r ű b b e n  a d a g o lh a to k ,  
e z e n k ív ü l  g y o r s a b b a n  k e m é n y e d n e k .  A  h ő m é r s é k le t tő l  
f ü g g ő e n  3 0 — 60 p e r c e s  k ö té s i  id ő t  é r t e k  e l. A z  é s z te r  
k e m é n y í tő k  b e v e z e té s é v e l  a  v íz ü v e g  m in t  k ö tő a n y a g  
v i s s z a n y e r t e  je l e n tő s é g é t .  E lő s e g í t e t t e  e z t  a  f o ly a m a t o t  
a  m ű g y a n t á k  a l a p a n y a g a in a k  h i á n y a  é s  á re m e lk e d é s e  
c s a k ú g y ,  m i n t  a z  e g y r e  s z ig o r ú b b  k ö r n y e z e tv é d e lm i  
e lő írá s o k .
A  S I D U R  m á r k a n e v ű  é s z te r e k k e l  e lé r h e tő  le g r ö v i ­
d e b b  k ö té s i  id ő  k b .  10 p e rc ,  m é g is  a  g y a k o r l a tb a n  b e ­
v e z e t t e k  o ly a n  g y o r s a n  k ö tő  k e v e r é k e k e t ,  a m e ly e k n e k  
f e lh a s z n á lh a tó s á g i  id e je  n a g y o n  rö v id ,  é s  a z  e lé r h e tő  
v é g s z i lá r d s á g  a  la s s ú  k e v e r é k e k é h e z  k é p e s t  je l e n tő s e n  
c s ö k k e n t  (1. táblázat). L á tn i ,  h o g y  a  g y o r s k e v e r é k e k
1. táblázat
A vízüveges homokkeverék szilárdsága 
észter keményítőkkel
H o m o k k e v e ré k e k :  k v a rc h o m o k  F 3 2
3%  v íz ü v e g e s  k ö tő a n y a g  
10%  é s z te r  k e m é n y ítő ,  v íz ü v e g re  s z á m ítv a .  
H o m o k -  é s  le v e g ő  h ő m é rs é k le t :  2 0 — 22 (C 
R e l a t ív  le v e g ő n e d v e s sé g : 5 0 — 00 %
M eg n e v e zé s
I .  é s z te r  I I .  é s z te r  
( la s sú )  (g y o rs )
F e lh a s z h á lá s i  id ő
V D 1  (ш а х . s z i lá rd sá g  9 0 % -a ) 2  m in  20  s 0 m in  29 s
V D 2  (m a x . s z ilá rd sá g  50  % -a) 13 m in 1 m in  50  s
8 0 -a s  fo rm a s z i lá rd s á g 28  m in 4 m in  15 s
H a j l í tó s z i l á r d s á g  ( N /c m z )
20  m in  u t á n 0 25
40  m in  u t á n 20 40
1 h  u tá n 30 50
2 h  u t á n 00 90
24  h  u tá n 480 300
8 0 -a s  sz il. V D 1 12,0 8 ,8
8 0 -a s  sz il. V D 2 2,15 2,3
v é g s z i lá r d s á g a  4 0 % - k a l  k is e b b ,  m i n t  a  l a s s ú a k é .  A  g y a ­
k o r l a tb a n  m é g  n a g y o b b  l e h e t  a  k ü lö n b s é g ,  h is z e n  e z e ­
k e t  a  s z i lá r d s á g o k a t  c s a k  a k k o r  le h e t  e lé rn i,  h a  a  f o r ­
m á k a t  v a g y  m a g o k a t  a  k e v e r é s  u t á n  r ö g tö n  tö m ö r í t ik .
A  v íz ü v e g  é v t i z e d e k  ó t a  p r o b lé m a  n é lk ü l  h a s z n á la to s  
a z  ö n tö d é k b e n ,  b á z ik u s  r e a k c ió já n  k ív ü l  s e m m ily e n  
m á s  k ö r n y e z e t i  v e s z é ly t  n e m  r e j t  m a g á b a n .  A  S I D U R -  
e l já r á s h o z  h a s z n á l a to s  k ö tő a n y a g o k  é s  k a ta l i z á t o r o k  
s e m  t a r t a l m a z n a k  e g é s z s é g re  k á r o s  v a g y  m é rg e z ő  a n y a ­
g o t .
IV. K ra u s  ( F .  Z im m e r m a n n )  a  k ü lö n t e r e m b e n  ö s s z e ­
g y ű l t  m intakészitők  s z á m á r a  i s m e r t e t t e  a  c é g  g y á r t ­
m á n y p r o f i l j á t .
A z  e lő a d á s o k h o z  s z á m o s á n  h o z z á s z ó l ta k .  A  jó l  s ik e ­
r ü l t  k ö z ö s  e b é d e n  t o v á b b  f o ly t  a z  in f o rm á c ió c s e r e .
A  n o v e m b e r  2 1 -i ü z e m i b e m u t a tó  e g y ik  s z ín h e ly e  a  
C S M V A  r e k o n s t r u k c i ó b a n  le v ő  2. sz . v a s ö n tö d é je ,  a  
m á s ik é  a  m in ta k é s z í t ő  m ű h e ly  v o l t .  A  t ö b b  c s o p o r tb a n  
é rk e z ő  é r d e k lő d ő k e t  a  C S M V Ä  s z a k e m b e r e i  i s m e r t e t t é k  
m e g  a  lá t n iv a ló k k a l ,  a z  E U R O C O R - g y á r tm á n y ú  c o ld -  
b o x  m a g lö v ő  g é p e k k e l ,  a m e ly e k  M ic h e l g á z g e n e r á t o r ­
r a l  v a n n a k  e l l á tv a .  A  p r ó b a g y á r t á s  s o r á n  a  F u r t e n b a c h  
c é g  k ö tő a n y a g r e n d s z e r é v e l  k é s z í t e t t é k  a  m a g o k a t .
A  m in ta k é s z í t ő  m ű h e ly b e n  W . K ra u s  ü z e m  k ö z b e n  
m u t a t t a  b e  a  F Z  О  t í p u s ú  u n iv e r z á l i s  f e l s ő m a r ó t ,  a  
t á r c s á s  é s  p ro f ilc s is z o ló  g é p e t ,  v a la m in t  k ü lö n b ö z ő  k é z i 
s z e r s z á m o k a t .  A  b e m u t a t ó t  a  m ű s z a k i  k lu b b a n  ú ja b b  
ta n á c s k o z á s  k ö v e t t e .
A  k ü lf ö ld i  v e n d é g e k e t  f o g a d t a  B u zá n szky  A lb in , a  
C S M V A  ig a z g a tó ja ,  dr. M a r ja i E rn ő  é s dr. Vörös Á rp á d  
ig a z g a tó h e ly e t te s e k .
B .K .
64 B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 3. szám
Jugoszláv cégek információs ankét)a
A z Ö n tö d e  S z a k o s z tá ly ,  a z  O M B K E - n e k  a  K o h ó -  é s  
G é p ip a r i  T e r v e z ő  V á l l a l a tn á l  m ű k ö d ő  h e ly i  c s o p o r t ja ,  
a  N o v a  G o r ic a - i  G O S T O L  é s  a  b e lg r á d i  A G R O O P R E -  
M A  k ü lk e r e s le d e lm i  v á l l a l a t  1980 . d e c e m b e r  9 -é n  
„ J u g o s z lá v  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k ”  c ím m e l a n k é t o t  t a r ­
t o t t  a  K O G É P T E R V  k u l t ú r t e r m é b e n .
B a ra n ya i Bábért m ű s z a k i  ig a z g a tó  m e g n y i tó já b a n  
v á z o l t a  a  m a g y a r  ö n té s z e t  h e ly z e té t ,  a  k o r s z e r ű s í té s e k  
s z ü k s é g e s s é g é t  és f o n t o s s á g á t  ( 1. ábra ), m a jd  á t a d t a  a  
s z ó t  dr. B akó  K áro lynak , a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  t i t k á ­
r á n a k ,  a k i  m é l t a t t a  a  m a g y a r - ju g o s z lá v  ö n té s z e t i  e g y e ­
s ü l e te k  k ö z ö t t i  p é ld á s  e g y ü t t m ű k ö d é s t ,  é s  k if e je z é s re  
j u t t a t t a  a z t  a  r e m é n y é t ,  h o g y  a  g a z d a s á g i  é s  m ű s z a k i  
e g y ü t t m ű k ö d é s b e n  is  le sz  e lő re lé p é s . N ebojsa Orebenar, 
a  J u g o s z lá v  G a z d a s á g i- K e r e s k e d e lm i  M ű s z a k i I r o d a  
t a n á c s o s á n a k  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n  M ie m ir  P rokic , a  
G O S T O L  k e r e s k e d e lm i  ig a z g a tó ja  i s m e r t e t t e  v á l l a l a ­
t á n a k  te v é k e n y s é g é t  : k u p o ló k e m e n c é k e t ,  f o r m á z ó g é p e ­
k e t ,  ü r í t ő k e t ,  h o m o k e lő k é s z í tő  é s  r e g e n e r á ló  b e r e n d e ­
z é s e k e t ,  f o ly é k o n y  f é m e t ,  f o r m á k a t  é s  ö n tv é n y e k e t  
s z á l l í tó  e s z k ö z ö k e t ,  ö n t v é n y t i s z t í t ó  g é p e k e t ,  n e d v e s  és 
s z á r a z  p o r l e v á la s z tó k a t  te r v e z n e k ,  g y á r t a n a k ,  s z á l l í ­
t a n a k  é s  s z e re ln e k .
A  n a g y  s ik e r ű  r e n d e z v é n y r e  35 v á l l a l a t tó l  é r k e z e t t  
110 r é s z tv e v ő  m e g k a p t a  a z  e lő a d á s o k  m a g y a r  n y e lv ű  
s z ö v e g é t ,  a  G O S T O L  g y á r t m á n y a i n a k  k a ta ló g u s á t  é s  a  
J u g o s z lá v iá t  n é p s z e r ű s í tő  t á j é k o z t a t ó k a t .
A z  e lő a d á s o k  K erekes Is tvá n ,  a z  ú jv id é k i  M ű s z a k i  
F ő is k o la  p r o f e s s z o r á n a k  to lm á c s o lá s á b a n  h a n g z o t t a k  el. 
Bobéraj, A .:  B e n to n i to s  h o m o k k e v e r é k e t  e lő k é s z í tő  
b e r e n d e z é s e k
A  s z e rz ő  á t f o g ó  i s m e r t e t é s t  a d o t t  a  b e n to n i to s  h o ­
m o k k e v e r é k  e lő á l l í t á s á n a k  m u n k a f á z is a i r ó l ,  b e r e n d e ­
z é se irő l : ü r í té s ,  a  h a s z n á l t  h o m o k  v a s t a l a n í t á s a ,  a  r ö ­
g ö k  a p r í t á s a ,  a  h o m o k  h ű té s e ,  a  h o m o k  é s  a  s e g é d a n y a ­
g o k  t á r o lá s a ,  h o m o k k e v e r é s ,  a d a g o lá s ,  b e m é r é s ,  s z a b á ­
ly o z á s ,  a n y a g m o z g a tá s i  r e n d s z e r e k ,  p o re ls z ív ó k . 
Tubakovió, B . : H o m o k r e g e n e r á ló  b e r e n d e z é s e k
A  b e n to n i to s ,  n o - b a k e ,  v íz ü v e g e s  é s  b e v o n t  h o m o k o t  
l e h e t  r e g e n e r á ln i .  A  p ia c o n  b e s z e r e z h e tő  r e g e n e r á ló b e ­
r e n d e z é s e k  n e d v e s ,  t e r m i k u s  v a g y  s z á r a z ,  m e c h a n ik u s  
r e n d s z e r ű e k .  A  n e d v e s  e l j á r á s  e ls ő s o r b a n  v íz ü v e g e s  h o ­
m o k  r e g e n e r á lá s á r a  h a s z n á la to s .  A  t e r m i k u s  r e g e n e r á ­
lá s  n in c s  sz é le s  k ö r b e n  e l t e r j e d v e  a  n a g y  e n e r g ia ig é n y e  
m i a t t .  E ls ő s o r b a n  b e v o n t  h o m o k o k h o z  a lk a lm a z z á k .  
L e g e l t e r je d t e b b e k  a  m e c h a n ik u s  e lv e n  m ű k ö d ő  b e r e n ­
d e z é se k .
Soksida , D . : Ö n tv é n y t i s z t í t ó  g é p e k  h o m o k r e g e n e r á ló v a l
A z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  m e l l e t t  h o m o k r e g e n e r á lá s t  is 
v é g z ő  t i s z t í t ó g é p e k  k if e j le s z té s e  s z o r o s a n  ö s s z e fü g g  a  
n o - b a k e  é s  m á s  h a s o n ló ,  s z e r v e s  k ö t ő a n y a g o k a t  a l k a l ­
m a z ó  te c h n o ló g iá k k a l .  A  g é p e k  t e r v e z é s e k o r  f ig y e le m b e  
k e ll v e n n i  a  m e g n ö v e k e d e t t  p o r t a r t a l m a t ,  a  h o m o k  é s  a  
s ö r é t  k ü lö n v á l a s z t á s á t ,  a  h o m o k  o s z tá ly o z á s á t ,  a  k ö tő ­
a n y a g  e l t á v o l í t á s á t ,  a  h ű t é s t .  E n n e k  m e g fe le lő e n  
w h e e la b r a to r - r e n d s z e r ű ,  f ü g g ő p á ly á s  é s  fo r g ó a s z ta lo s  
t i s z t í tó - r e g e n e r á ló  b e r e n d e z é s e k e t  f e j l e s z te t t e k  k i. A  r e ­
g e n e r á l t  h o m o k o t  p n e u m a t ik u s  ú t o n  s z á l l í t j á k  a  f e l ­
h a s z n á lá s i  h e ly r e .
1. ábra. A z a n k é t  e ln ö k sé g e . B a l r ó l :  K e re k e s  I s t v á n ,  N e b o jsa  G re b e n a r ,  
d r .  B a k ó  K á ro ly ,  B a r a n y a i  R ó b e r t
F H ippié, A . :  P n e u m a t i k u s  s z á l l í tá s  a z  ö n tö d é k b e n
A  p n e u m a t ik u s  s z á l l í tó b e r e n d e z é s  a z  ö n tö d é k b e n  a  
k ö v e tk e z ő  a n y a g o k h o z  h a s z n á l h a tó :  s z á r a z  h o m o k ,  n e d ­
v e s  h o m o k ,  s z á r a z  p o r o s  a n y a g o k  ( b e n to n i t ,  k ő s z é n -  
l i s z t ,  m é s z , c e m e n t ,  p o r le v á la s z tó b ó l  s z á r m a z ó  p o r  s tb .) .  
A  s z e rz ő  f e l s o r o l ta  a z  e lő n y ö k e t ,  a  s z á l l í tá s  m ó d o z a t a i t ,  
m a j d  r é s z le te s e n  k i t é r t  a  p n e u m a t ik u s  s z á l l í tó b e r e n d e ­
z é se k  e le m e in e k  is m e r te té s é r e ,  a z  ü z e m b iz to n s á g o t  n ö ­
v e lő  m ű s z a k i  m e g o ld á s o k r a .
B on , D . : A  t i s z t í t ó ü z e m e k  g é p e s í té s e  é s  a  k ö r n y e z e t  
v é d e lm e
A z  ö n tv é n y t i s z t í t ó b a n  a  s z e m c s e s z ó r á s ,  a  b e ö m lő k  é s  
t á p l á ló k  le v á g á s a ,  a z  ö n tv é n y e k  k ik é s z í té s e ,  j a v í t á s a ,  
e lle n ő rz é s e  é s  s z á l l í t á s a  g é p e s í th e tő .  A z  e lő a d ó  i s m e r ­
t e t t e  a z  e g y e s  m u n k a h e ly e k  k i a l a k í t á s á t ,  a  g é p i  b e r e n ­
d e z é s e k e t .
M a ku é , B . : P o r e l s z ív á s  ív k e m e n c é k n é l
A z  ív k e m e n c é k n é l  a z  e ls z ív ó -  é s  le v á la s z tó b e r e n d e z é ­
s e k  a lk a lm a z á s a  m a  m á r  e lk e r ü lh e t e t l e n .  A  g á z o k  é s  a  
p o r  e ls z ív á s a  t ö r t é n h e t  k ö z v e t l e n ü l  a  k e m e n c e té r b ő l ,  
a  b o l t o z a t r a  é p í t e t t  n e g y e d ik  n y í l á s o n  k e r e s z tü l ,  v a g y  
p e d ig  k ö z v e t e t t  e ls z ív á s s a l .  A  k ö z v e t e t t  e ls z ív á s  h á r o m  
v á l t o z a t a  i s m e r e te s  : a  k e m e n c e  fö lé  h e ly e z e t t  e r n y ő v e l ,  
a  k e m e n c e  k ö r ü l  m o z g a th a tó  v a g y  á lló  e ls z ív ó fa l la l  és a  
le g in te n z ív e b b  g á z fe j lő d é s  é s  p o r k é p z ő d é s  h e ly e i r e  s z e ­
r e l t  s z ív ó fa l la l .  A z  e lő a d ó  ré s z le te s e n  i s m e r t e t t e  a  r e n d ­
s z e r e k  e lő n y e i t ,  h á t r á n y a i t ,  f e l é p í t é s é t  é s  a  s z ü k s é g e s  
t a r t o z é k o k a t .
P  obéra j, A .  e lő a d á s a  u t á n  k é t  s z ín e s  f i lm e t  m u t a t t a k  
b e  a  G O S T O L  á l t a l  g é p e s í t e t t  ö n tö d é k r ő l .
A z  a n k é t  B a ra n ya i Róbert m ű s z a k i  ig a z g a tó  z á r s z a ­
v á v a l  é r t  v é g e t ,  m a jd  a  G O S T O L  c é g  á l ló fo g a d á s o n  
l á t t a  v e n d é g ü l  a  r é s z tv e v ő k e t .
Lantos Is tv á n
Lapunk pé ldán yon kén t is  m egvásárolható:  
V., Váci utca 10. és  
V., B ajcsy-Z silin szky út 76. sz . a la tti 
hírlapboltban
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A vasöntvények tűlyukacsosságát befolyásoló 
tényezők
A  tú ly u k a c s o s s á g  a  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y e k  r é g ó t a  i s m e r t  s e l e j to k a .  A  tű ly u k a c s o k  r o n t ­
j á k  a z  ö n tv é n y  m e c h a n ik a i  tu l a j d o n s á g a i t  és f e lü le t i  
m in ő s é g é t .  S a já t s á g o s  p r o b lé m a ,  h o g y  a  tű l y u k a c s o k  
k ö z v e t l e n ü l  a z  ö n tv é n y  f e lü le te  a l a t t  h e ly e z k e d n e k  e l, 
s  íg y  a  t i s z t í t á s k o r  m é g  n e m  l á t h a t ó k .
A  tű ly u k a c s o s s á g  k é r d é s é t  r é g ó t a  v iz s g á l já k ,  d e  m é g  
n e m  s z ü l e t e t t  e g y é r t e lm ű  m a g y a r á z a t  e je le n s é g r e ,  
s  n in c s  c s a l h a t a t l a n  m ó d s z e r  a  m e g e lő z é sé re .
A  s z e r z ő k  n e m c s a k  a  f o ly é k o n y  v a s b a n  o ld o t t  g á z o k  
h a t á s á t  v iz s g á l t á k ,  a  fő  h a n g s ú l y t  a  f é m  é s  a  f o r m a  
k ö z t i  r e a k c ió k r a  h e ly e z té k .  A  k ís é r le te k h e z  b á z is o s  b é lé s ű  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  ö n t ö t t v a s a t  o lv a s z to t t a k ,  s  h i d ­
r o g é n t a r t a l m á t  n e d v e s ,  b e n t o n i t t a l  k ö t ö t t  m a g n é z ia  
g o ly ó k , n i t r o g é n t a r t a l m á t  p e d ig  k á l iu m - [ h e x a c ia n o -  
f e r r á t ( I I ) ]  a d a g o lá s á v a l  n ö v e l t é k .  A  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s a t  8 ,8  % m a g n é z iu m t a r t a lm ú  s e g é d ö tv ö z e t t e l  
á l l í t o t t á k  e lő . A  b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s b ó l  k ü lö n f é le  f o r m á ­
z ó a n y a g o k b ó l  k é s z ü l t  f o r m á k b a n  tö b b f é le  p r ó b a d a r a b o t  
ö n tö t t e k .  A z  e l f ű r é s z e l t  p r ó b á k a t  le v e g ő n  i z z í t o t t á k ,  
íg y  o x id ré .te g  k e le tk e z e t t ,  m a jd  a  f e l ü le t e t  s z e m c s e s z ó ­
r á s n a k  v e t e t t é k  a lá ,  s  e k k o r  a  t ű l y u k a c s o k  jó l  l á t h a t ó v á  
v á l t a k .  A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  a  k ö v e tk e z ő k b e n  fo g ­
l a l h a tó k  ö ssz e .
A  f o ly é k o n y  v a s  n o r m á l i s  h id r o g é n t a r t a lm a  2 p p m  
v o l t ,  e z t  m e s te r s é g e s e n  4  p p m - ig  n ö v e l t é k .  A  n o r m á l i s  
n i t r o g é n t a r t a l o m  88 p p m  v o l t ,  e z t  130 p p m - ig  n ö v e l té k .  
A  m e g n ö v e l t  g á z ta r t a l o m ,  f o k o z ta  a  tű ly u k a c s o s s á g o t ,  
a m e n n y ib e n  a  f o r m a  a n y a g a  t ű ly u k a c s o k  k é p z é s é r e  
h a j l a m o s  v o l t .
A  n a g y  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  a  n a g y  v í z t a r t a lm ú  n y e r s  
f o r m á b a n  n ö v e l t e ,  a  h id e g e n  k ö tő ,  n i t r o g é n t a r t a l m ú ,  
m ű g y a n t á s  f o r m á b a n  v is z o n t  c s ö k k e n t e t t e  a  t ű l y u k a ­
c s o s s á g o t .
A  tű l y u k a c s o s s á g r a  le g h a j la m o s a b b a k  v o l t a k  a  6—  
25  m m  f a l v a s ta g s á g ú  p r ó b á k .  A z  ig e n  v é k o n y  ö n tv é ­
n y e k b e n  a  g y o r s  le h ű lé s  m i a t t  a  g á z h ó ly a g o k  n e m  ig e n  
t u d n a k  k ia l a k u ln i ,  a  v a s t a g  ö n tv é n y e k b e n  v is z o n t  a  
la s s ú  le h ű lé s  le h e tő v é  te s z i  a z  o ld o t t  g á z o k  e l t á v o z á s á t .
A  v a s  k a r b o n t a r t a l m á n a k  a  v iz s g á l t  t a r t o m á n y b a n  
3 ,5 — 4 ,0  %) n e m  v o l t  s z e r e p e  a  tű ly u k a c s o s s á g b a n .  
U g y a n e z  v o n a tk o z ik  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m r a  (1 ,5 — 3 ,0  %) 
is .
A z  a lu m ín iu m  a d a lé k n a k  e g é s z e n  m á s  h a t á s a  le h e t ,  
m i n t  a z  o lv a d é k b a n  e le v e  je le n  le v ő  a lu m ín iu m n a k .  
A z  ö n té s  e l ő t t  a d a g o l t ,  0 ,0 5  % -n á l tö b b  a lu m ín iu m  k e d ­
v e z ő  v o l t  a  n y e r s  f o r m á b a  v a g y  a  n i t r o g é n t a r t a l m ú  
m ű g y a n t á v a l  k é s z ü l t  f o r m á b a  'ö n t ö t t  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s r a .  A  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s r a  a z  a lu m ín iu m  
a d a lé k n a k  a l ig  v o l t  h a t á s a .
A  t i t á n  a d a lé k  je l e n tő s e n  c s ö k k e n t e t t e  a  le m e z g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  tű l y u k a c s o s s á g á t ,  a  g ö m b g r a f i to s é t  a z o n b a n  
n e m . A z  u t ó b b i  k r i s t á l y o s o d á s á t  a  t i t á n  z a v a r j a .
A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  tű l y u k a c s o s s á g á t  0 ,0 0 2  %, 
a  le m e z g r a f i to s é t  0 ,0 0 4  % t e l l ú r  a d a lé k  m e g s z ű n te t t e ,  d e  
n ö v e k e d e t t  a  r á é g é s ,  a  le m e z g r a f i to s  ö n tö t t v a s b a n  
p e d ig  a  k é rg e s e d é s  is .
A z  i r o d a lo m b a n  a j á n l j á k ,  h o g y  a  b e ö m lő b e  v a s -  
o x id o t  k e l l  a d a g o ln i  a  tű ly u k a c s o s s á g  e lh á r í t á s á r a .  
A  s z e r z ő k  v iz s g á la t a i  s o r á n  ez  a  m ó d s z e r  n ö v e l t e  a  n y e r s  
f o r m á b a n  ö n t ö t t  p r ó b á k  tű l y u k a c s o s s á g á t .
A z  ö n t ö t t v a s  m a g n ó z iu m ö tv ö z e t t e l  v a ló  k e z e lé s e k o r  
a z  o l d o t t  g á z o k  e l t á v o z n a k .  H a  a z o n b a n  a  m á r  k e z e l t  
ö n t ö t t v a s  n e d v e s s é g g e l  t a l á lk o z ik ,  e rő s  tű ly u k a c s o s s á g  
t a p a s z t a l h a tó ,  m iv e l  a  m a g n é z iu m t a r t a lo m  n ö v e l i  a  
h id r o g é n o ld ó  k é p e s s é g e t .  A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  
é r z é k e n y s é g e  a  tű ly u k a c s o s s á g r a  á l t a l á b a n  m in te g y  
k é ts z e r e s e  a  le m e z g r a f i to s é n a k .  L e g k is e b b  a  k ü lö n b s é g  
a  s z á r í t o t t ,  a g y a g k ö té s ű  f o r m á b a n .
A  f o r m á z ó a n y a g  ö s s z e té te le  n a g y m é r té k b e n  m e g h a t á ­
r o z z a  a  tű ly u k a c s o s s á g  m é r té k é t .  L e g n a g y o b b  m é r v ű  
a  tű ly u k a c s o s s á g  a  n y e r s  f o r m á b a n  ö n t ö t t  ö n t v é n y e k ­
b e n ,  é s p e d ig  a n n á l  in k á b b ,  m in é l  n a g y o b b  a  f o r m á z ó ­
a n y a g  n e d v e s s é g ta r t a lm a .  A  le g k is e b b  tű ly u k a c s o s s á g o t  
a  s z á r í t o t t  f o r m á b a n  é s  a  n i t r o g é n m e n te s  m ű g y a n t á v a l  
k é s z ü l t ,  h id e g e n  k ö tő  é s  h é j f o r m á k b a n  ö n t ö t t  p r ó b á k  
m u t a t t á k .  A z  ú j r a  f e lh a s z n á l t  ré g i  h o m o k  tö b b  tű ly u k a -  
c s o t  o k o z o t t ,  m i n t  a z  ú j  m in ta h o m o k .  A  f o r m a  le v e g ő ­
z é se  k e v é s  s z e r e p e t  j á t s z ik  e  t e k i n t e t b e n .
A  f o r m á z ó a n y a g b a  a d a g o l t  s z é n p o r  je l e n tő s e n  c s ö k ­
k e n t i  a  n y e r s  f o r m á b a n  a  tű ly u k a c s o s s á g d t .  A  2 % -b an  
a d a g o l t  v a s - o x id  m e g s z ű n te t t e  a  tű ly u k a c s o s s á g o t ,  
v a ló s z ín ű le g  a z é r t ,  m e r t  a  f o r m a  é s  a  v a s  é r in tk e z é s i  
f e lü le té n  s a l a k o t  k é p e z e t t ,  s  íg y  m e g a k a d á ly o z ta  a  
k ö tő a n y a g g a l  v a ló  r e a k c ió t .
A  n i t r o g é n m e n te s  m ű g y a n t á v a l  k é s z ü l t  f o r m á k b a n  
k is e b b  v o l t  a  tű ly u k a c s o s s á g .  A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s  
k ü lö n ö s e n  é r z é k e n y  a  n i t r o g é n t a r t a l m ú  k ö tő a n y a g o k r a ,  
m iv e l  m a g n é z iu m t a r t a lm á n á l  f o g v a  t ö b b  n i t r o g é n t  
k é p e s  o ld a n i .
A  v iz s g á la to k  s z e r in t  a  tű ly u k a c s o s s á g o t  fő le g  a  
h id r o g é n ,  a  n i t r o g é n  é s  a  s z é n - m o n o x id  o k o z z a .
Carter, S . F . és t á r s a i :  T r a u s .  A m e r. F o u n d r y m . S oc . 87 (1 9 7 9 ) 2 4 5 —  
268 . o ld .
Л gömbgrafitos öntöttvas nitrogéntartalma
A z  A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s  S o c ie ty  e g y ik  b iz o t t s á g a  
m e g v iz s g á l ta  a  n i t r o g é n  h a t á s á t  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s r a .  A z  i r o d a lm i  k ö z le m é n y e k  f e ld o lg o z á s a  a l a p j á n  
m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  m in te g y  8 0 — 100 p p m  n i t r o ­
g é n ta r t a l o m  s e l e j t e t  o k o z , e lő s e g í t i  a  k a r b id k é p z ő d é s t  
és a  p e r l i t e t  s t a b i l iz á l ja .
Ö t  ö n tö d é b e n  m e g v iz s g á l tá k  a  n i t r o g é n t a r t a l m a t  a z  
a l a p v a s b a n ,  t o v á b b á  a  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s , v a l a m in t  a  
b e o l t á s  u t á n .  C e r u z a p r ó b á k a t  v e t t e k ,  e z e k b ő l  m e g h a t á ­
r o z t á k  a z  ö ssz e s  n i t r o g é n t a r t a l m a t .  A  k a r b o n t a r t a l m a t  
é g e té s s e l ,  a  t ö b b i  k ís é r ő e le m e t  r ö n tg e n s p e k t r o m é te r r e l  
e le m e z té k .
K é t  v iz s g á l t  ö n tö d é b e n  v i l la m o s  k e m e n c é b e n  o lv a s z ­
t a n a k .  A z  e g y ik b e n  11 to n n á s  ív k e m e n c é t  h a s z n á l n a k ,  
a  h ő n t a r t á s r a  72 t o n n á s  c s a to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c e  
s z o lg á l.  A z  a c é lh u l la d é k  h á n y a d a  a  b e t é t b e n  48 %. 
A  b e o lv a d á s  u t á n  a  k ö z e p e s  n i t r o g é n t a r t a l o m  61 p p m , 
a  30  p e rc e s  h ő n t a r t á s  u t á n  (a z  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n )  
39 p p m - r e  c s ö k k e n . A  m a g n ó z iu m ta r t a lm ú  k o k s s z a l  
v é g z e t t  k e z e lé s  é s  a  b e o l t á s  u t á n  a  n i t r o g é n t a r t a l o m  
á t l a g  36 p p m - r e  c s ö k k e n .
A m á s ik  ö n tö d é b e n  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  
o lv a s z ta n a k ,  a  b e t é t b e n  n in c s  a c é lh u l la d é k .  A  k i in d u ló  
v a s  h id r o g é n t a r t a lm a  k ö z e p e s e n  46  p p m , s  ez  a  k e z e lé s  
é s  a  b e o l t á s  a l a t t  g y a k o r l a t i l a g  n e m  v á l to z ik .
A  h a r m a d ik  ö n tö d é b e n  a  s a v a s  b é lé s ű  fo r ró s z e le s  
k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z t o t t  v a s a t  p o r ó z u s  d u g ó s  
ü s t b e n  C a C j-d a l k é n te l e n í t ik ,  m a jd  5 to n n á s  ív k e m e n c é ­
b e n  h ő n t a r t j á k .  A  b e t é t  75  % -a a c é lh u l la d é k .  A  k u p o ló -  
v a s  n i t r o g é n t a r t a l m a  a  k é n te l e n í t é s  u t á n  á t l a g o s a n  
151 p p m ,  a z  ív k e m e n c é b e n  v é g z e t t  30  p e rc e s  h ő n t a r t á s  
u t á n  70 p p m . A  k e z e lé s  é s  a  b e o l t á s  a l a t t  lé n y e g e s e n  
n e m  v á l to z ik  a  n i t r o g é n t a r t a l o m  (a z  á t l a g  76 p p m ) .
A  n e g y e d ik  ö n tö d é b e n  a z  e lő b b ih e z  h a s o n ló  a z  o lv a s z ­
t á s te c h n o ló g ia ,  d e  n in c s  h ő n t a r t ó  k e m e n c e . A  b e t é t  
79  % -a a c é lh u l la d é k .  A  f o ly é k o n y  v a s  n i t r o g é n t a r t a l m a  
a  k é n te le n í t é s  e l ő t t  1 3 0 — 135 p p m ,  a  k é n te le n í t é s  u t á n  
k ö z e p e s e n  165 p p m .  A  s z e n d v ic s e l já r á s s a l  k e z e l t ,  m a jd  
b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s  n i t r o g é n t a r t a l m a  76 p p m .
A z ö tö d ik  ö n tö d é b e n  a  b á z is o s  k u p o ló k e m e n c é b e n  
o lv a s z to t t  v a s a t  36  to n n á s  ív k e m e n c é b e n  h ő n t a r t j á k ,  
m a j d  s z e n d v ic s e l já r á s s a l  k e z e l ik .  A  b e t é t  47  % -a a c é l-  
h u l l a d é k .  A  n i t r o g é n t a r t a l o m  a  h ő n t a r t á s  u t á n  á t l a g o ­
s a n  77 p p m , a  k e z e lé s  é s  a  b e o l t á s  u t á n  65  p p m . (A  k u -  
p o ló  u t á n  n e m  v iz s g á l t á k  a  n i t r o g é n t a r t a l m a t . )
A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k b ő l  m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  
a z o k b a n  a z  ö n tö d é k b e n ,  a h o l  v i l la m o s  o lv a s z tá s  v a n ,  
m in d  a  k i in d u ló ,  m i n t  a  v é g ső  n i t r o g é n t a r t a l o m  k is e b b ,  
m i n t  a  k u p o ló k e m e n c é s  o lv a s z tá s s a l  d o lg o z ó  ö n tö d é k ­
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b e n .  M in é l tö b b  a  b e t é t b e n  a z  a c é lh u l la d é k ,  a n n á l  
n a g y o b b  a z  a la p v a s  n i t r o g é n t a r t a l m a ,  m iv e l  a z  a c é l ­
h u l l a d é k  m e g n ö v e l i  a  b e t é t  f a j la g o s  f e lü le t é t ,  s  a z  a c é l ­
h u l l a d é k b a n  e g y é b k é n t  is  tö b b  n i t r o g é n  v a n ,  m i n t  a z  
ö n tv é n y tö r e d é k b e n .
A  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  u t á n  a  k ö z e p e s  n i t r o g é n t a r ­
t a l o m  80  p p m  a lá  c s ö k k e n ,  a m i  a  h e v e s  f ü r d ő m o z g á s n a k  
t u d h a t ó  b e . J e l e n tő s e n  c s ö k k e n  a  n i t r o g é n t a r t a l o m  m á r  
a  h ő n t a r t á s  a l a t t  is . A  3 ,8  % k a r b o n -  é s  2 ,5  % sz i l íc iu m -  
t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  m i n te g y  72 p p m  n i t r o g é n t  k é p e s  
o ld a n i .  H a  e le g e n d ő  id ő  á l l  r e n d e lk e z é s r e ,  a  n i t r o g é n ­
t a r t a l o m  k ö r ü lb e lü l  b e á l l  e r r e  az  é r t é k r e .
Robinson, M .:  T r a n s .  A m e r. F o u n d r y m . S oc . 87 (1 9 7 9 ) 5 03— 508 . o ld .
Vastag falú gömbgrafitos yasöntvények 
tőrésmeclianikai tulajdonságai
A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  e g y re  in k á b b  h a s z n á l já k  
n a g y ,  v a s t a g  f a lú  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a .  I l y e n k o r  e lő ­
n y ö s  i s m e r n i  a  tö r é s m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k a t ,  m iv e l 
e z á l ta l  c s ö k k e n t h e tő  a  tö r é s v e s z é ly ,  m e g b e c s ü lh e tő  az  
e s e t le g  je le n  le v ő  h ib á k  h a t á s a ,  é s  j o b b a n  k ih a s z n á lh a ­
t ó k  a z  a n y a g  tu la jd o n s á g a i .
A  N é m e t  Ö n tő k  E g y e s ü le té n e k  m u n k a b i z o t t s á g a  
s z á m o s  v á l l a l a t  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  m e g v iz s g á l ta  a  v a s ­
t a g  f a lú  g ö m b g r a f i to s  ö n tv é n y e k  tö r é s m e c h a n ik á já t .  
H á r o m f é le  k ís é r le t i  ö n t v é n y t  ö n t ö t t e k ,  e z e k  tö m e g e  
1 ,8  é s  5 ,5  t ,  m o d u lu s a  8 ,9  é s  1 5 ,8  c m  k ö z ö t t  v á l t o z o t t .  
A  le g k is e b b  tö m e g ű  é s  m o d u lu s ú  ö n t v é n y t  G ö v . 6 0 , 
a  m á s ik  k e t t ő t  G ö v . 40  m in ő s é g ű  ö n t ö t t v a s b ó l  ö n t ö t t é k  
c e m e n tk ö té s ű  f o r m á b a ,  a m e ly n e k  e g y ik  h o s s z a n t i  o ld a ­
l á n  v a s t a g  k o k i l l á t  h e ly e z te k  e l. A  v a s a t  h á ló z a t i  f r e k ­
v e n c iá s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t t á k .  A  m a g n é z iu m m a l  
k e z e l t  ö n t ö t t v a s a t  a  f o r m á b a n  m ó d o s í t o t t á k .  A z  ö n té s i  
h ő m é r s é k le t  1 3 0 0 — 1 3 5 0  °C  v o l t .  A  G ö v . 6 0 -a s  ö n t v é ­
n y e k  e g y  r é s z é t  h ő k e z e l té k  ( iz z í tá s  8 6 0 — 9 2 0  °C -o n  
10 h , le h ű t é s  m o z g ó  le v e g ő n ) . A  r o n c s o lá s m e n te s  v iz s ­
g á l a t  u t á n  a  tö r é s m e c h a n ik a i  v iz s g á la to k h o z  C T -p ró -  
b á t  ( C o m p a c t - T e n s io n - T e s t ) ,  t o v á b b á  ü t ő p r ó b á t  é s  a  
m e ta l lo g r á f i á i  v iz s g á la th o z  s z ü k s é g e s  p r ó b á t  m u n k á l t a k  
k i ,  f ig y e le m b e  v é v e  a z  ö n tv é n y e k  h o m o k f o r m a  és 
k o k i l la  fe lö li  o ld a lá t .
A  G ö v . 4 0 -e s  ö n tv é n y e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  3 4 0 —  
4 2 0  N / m m 2, a  G ö v . 6 0 -a s o k é  ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  4 9 0 — 
5 8 0  N / m m 2, a  p e r l i t e s í tő  h ő k e z e lé s  u t á n  7 0 0 — 9 5 0 N /m m 2 
v o l t .  A  h o m o k f o r m a  é s  a  k o k i l la  fe lő li o ld a la k  k ö z ö t t  
n e m  l e h e t e t t  s z ig n if ik á n s  k ü lö n b s é g e t  t e n n i .
A  G ö v . 4 0 -e s  ö n tv é n y e k  s z ö v e te  m a jd n e m  te l je s e n  
f e r r i t e s  v o l t .  A  G ö v . 6 0 -a s  ö n tv é n y e k b e n  ö n t ö t t  á l l a p o t ­
b a n  f e r r i t u d v a r  v o l t  a  g ö m b g r a f i t  k ö r ü l .  E z  a  h ő k e z e ­
lé s s e l  m a j d n e m  te l je s e n  e l t ű n t ,  u g y a n a k k o r  a  p e r l i t -  
le m e z e k  t á v o l s á g a  0 ,6 5  p m - r e  c s ö k k e n t .
A  tö r é s m e c h a n ik a i  v i z s g á la t o k a t  a z  A S T M -E  399  
(1 9 7 4 ) s z e r in t  v é g e z té k .  M e g k ü lö n b ö z te t té k  а  К j c tö r é s i  
s z ív ó s s á g o t ,  a m e ly  l in e á r i s a n  r u g a lm a s  a l a k v á l to z á s t  
té t e le z  fe l ,  á  K q  tö r é s i  s z ív ó s s á g o t ,  a m e ly  a z  a n y a g  
r u g a lm a s - k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s a k o r  h a tá r o z h a tó  m e g  
é s  a  Kmax  m a x im á l is  f e s z ü l t s é g in te n z i t á s i  t é n y e z ő t ,  
a m e ly  a  tö r ő e r ő b ő l  s z á m í t h a tó .  A  G ö v . 4 0 -e s  ö n t v é n y e ­
k e t  — 140  é s  + 2 0  °C , a  G ö v . 6 0 - a s a k a t  p e d ig  —20 és 
+  50  °C  k ö z ö t t  v iz s g á l tá k .
A  G ö v . 4 0  N /c - é r té k e in e k  a ls ó  b u r k o ló g ö r b é je  a  
— 140 °C -h o z  t a r t o z ó  1 0 0 0  N  m m ~ 3/ 2- rő l — 6 0  °C -o n  
1 4 0 0  N  - т т _3/ 2-ге  n ő t t .  M a jd n e m  m in d ig  j e l e n tk e z e t t  
a  s p o n t á n  r e p e d é s n ö v e k o d é s  (p o p - in ) .  A z  a n y a g  e b b e n  
a  h ő m é r s é k le t - t a r to m á n y b a n  l in e á r i s a n  r u g a lm a s a n  
v is e lk e d ik .  A  r e p e d é s c s ú c s  s z é tn y í l á s a  (<5C 2=0,03 m m ) 
á l la n d ó .  — 60  °C  f e l e t t  r u g a lm a s - k é p lé k e n y  a z  a l a k v á l ­
to z á s ,  K q  2 5 0 0  N  - m m - 3 / 2 fö lé  n ö v e k s z ik  (0  °C ). E z z e l  
p á r h u z a m o s a n  a  re p e d é s c s ú c s  e g y  n a g y s á g r e n d d e l  
n a g y o b b r a  n y í l ik  s z é t .
A  G ö v . 60  ö n t ö t t v a s n á l  ö n t ö t t  á l l a p o tb a n ,  s z o b a ­
h ő m é r s é k le te n  К ic. 9 0 0  N  - m m - 3 / 2 é s  a 0 ,0 3  m m . 
L é n y e g e s e n  m e g v á l to z n a k  a  tö r é s m e c h a n ik a i  t u l a j d o n ­
s á g o k  a  p e r l i t e s í tő  h ő k e z e lé s s e l :  К j c г= 7 5 0  N  - т т _3/ 2-ге 
é s  (5C & 0 ,0 2  m m - r e  c s ö k k e n . A  p e r l i t e s  a n y a g  s z o b a -  
h ő m é r s é k le te n  l in e á r i s a n  r u g a lm a s a n  v is e lk e d ik .  A  
g ö m b g r a f i t  k ö r ü l i  f e r r i t u d v a r  k é p lé k e n y  z ó n á t  k é p e z ,
e z á l t a l  a  tö r é s i  s z ív ó s s á g  n é m ile g  n ő . M e g le p ő , h o g y  a  
r e p e d é s k é p z ő d é s ig  e l t e l t  te r h e lé s is m é t lő d é s e k  s z á m a  a  
f e s z ü l t s é g in te n z i t á s  k is  a m p l i t ú d ó ja  m e l l e t t  f ü g g e t le n  
a z  a n y a g m in ő s é g tő l ,  t e h á t  a z  a la p s z ö v e t tő l .  Ö n t ö t t  
á l l a p o tb a n  n in c s  k ü lö n b s é g  a z  a n y a g o k  k ö z ö t t  a  r e p e d é s  
c ik lu s o n k é n t i  t e r j e d é s i  s e b e s s é g é b e n  s e m . E z  c s a k  a  
p e r l i t e s í tő  h ő k e z e lé s  u t á n  v o l t  n a g y o b b .  A  tö r é s m e c h a ­
n ik a i  v iz s g á la to k  e r e d m é n y é b e n  n e m  l á t s z o t t  k ü lö n b s é g  
a  h o m o k -  é s  a  k o k i l la ö n té s  k ö z ö t t .
A  k ís é r le t i  ö n tv é n y e k e t  tö b b  ö n tö d é b e n  k é s z í t e t t é k .  
A z a  t é n y ,  h o g y  a z  e r e d m é n y e k b ő l  e g y é r t e lm ű  k ö v e tk e z ­
t e t é s e k e t  l e h e t e t t  le v o n n i ,  n e m c s a k  a  m u n k á b a n  r é s z t  
v e t t  ö n tö d é k  h a s o n ló  te c h n o ló g ia i  f e lk é s z ü l ts é g é t  m u t a t ­
j a ,  h a n e m  a  f e lh a s z n á ló k  ré s z é re  a z t  is , h o g y  a z  e r e d m é ­
n y e k  a z  ö n tv é n y g y á r t á s  je le n le g i  h e ly z e té t  tü k r ö z ik .
M o tz, J .  M .:  G iesse re l 67 (1 9 8 0 ) 20 . sz . 82 8 — 637. o ld .
Az AOD-eljárás hatása az acélöntvények minőségére
E u r ó p á b a n  e ls ő k é n t  a  Oeorg F ischer A O  s c h a f f h a u s e n i  
a o é lö n tö d é jé b e n  a lk a lm a z t a k  A O D - k o n v e r t e r t  a c é l ­
ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a .  A z  1978  ó t a  m ű k ö d ő  b e r e n d e z é s  
a  le g n a g y o b b ,  a m e l y e t  a c é lö n tő d é b e n  e d d ig  ü z e m b e  
h e ly e z te k .
A z  a c é l t  ív k e m e n c é b e n  o lv a s z t j á k  m e g , m a j d  az  
A O D - k o n v e r t e r b e  ö n t ik .  I t t  a  k ís é r ő e le m e k e t  o x ig é n  és 
a r g o n  k e v e r é k é n e k  b e f ú v á s á v a l  o x id á l j  á k  ( A O D  =  
A r g o n - O x iy g e n - D e c a r b u r iz a t io n ) .  A z  a u s t e n i t e s  k r ó m ­
n ik k e l  a c é lo k a t  e lő s z ö r  s o k  o x ig é n n e l  f ú v a t j á k ,  m iv e l  a  
n a g y  k a r b o n t a r t a lo m  m e g a k a d á ly o z z a  a  k r ó m  o x id á c ió ­
j á t .  A  k a r b o n t a r t a lo m  c s ö k k e n é s é v e l  a z  a r g o n  h á n y a d á t  
n ö v e l ik ,  e z á l t a l  c s ö k k e n  а  С О  p a r c iá l i s  n y o m á s a ,  s ig e n  
k is  k a r b o n t a r t a l m a k  é r h e tő k  e l. A  f o l y a m a t  v é g é n  az  
o x id á l t  k r ó m o t  v i s s z a r e d u k á l já k  a z  a c é lb a ,  é s  a z  a c é l t  
a r g o n n a l  ö b l í t ik .  E k k o r  a  g á z o k  ( n i t r o g é n ,  h id r o g é n  s tb .)  
é s  a z  o x id o k  m e n n y is é g e  e rő s e n  le c s ö k k e n . A  r e d u k á ló  
v a g y  k é n te l e n í t ő  s a l a k o t  ú g y  á l l í t j á k  b e ,  h o g y  a  k é n t  
e g é s z e n  a  n y o m o k ig  le c s ö k k e n th e s s é k .
A z  a u s t e n i t e s  k r ó m - n ik k e l  a c é lo k o n  k ív ü l  a  t ö b b i  
a c é l f a j t á t  ( m a r te n s i t e s  k r ó m - n ik k e l  a c é l ,  ö tv ö z e t le n  és 
g y e n g é n  ö t v ö z ö t t  a c é l)  is  k e z e l ik  a z  A O D - k o n v e r t e r b e n ,  
m iv e l  ez  m e ta l l u r g i á i  s z e m p o n tb ó l  e lő n y ö s .  K é t  k o n v e r ­
t e r t  h a s z n á l n a k  f e lv á l t v a ,  e z e k b e n  10— 3 0 , i l le tv e  
20-—6 0  t  f o ly é k o n y  a c é l  k e z e lh e tő .
A z  A O D - e l já r á s  e lő n y e i  a  k ö v e tk e z ő k .
A z  a c é l jó  á tk e v e r é s e  m i a t t  a  v e g y i  ö s s z e té te l  s o k k a l  
p o n to s a b b a n  b e á l l í t h a tó .  M é g  m a x .  0 ,0 3  % k a r b o n t a r ­
t a l o m  m e l l e t t  s e m  o k o z  n e h é z s é g e t  a  18%  k r ó m - é s  8%  
n ik k e l t a r t a l m ú  a c é lb a n  a  ± 2  % d e l ta - f e r r i t t a r ta lo m  
b iz to s í tá s a .
A z  A O D - k o n v e r t e r b e n  g y á r t o t t  a c é l k é n t a r t a l m a  
—  a z  ív k e m e n c é b e n  e l é r t  0 ,0 0 8 —-0 ,017  % -kal s z e m b e n  —  
m in d ö s s z e  0 ,0 0 2 — 0 ,0 0 3  %. A  f o s z f o r t a r t a l o m  n e m  v á l ­
t o z ik ,  d e  s p e c iá l is  te c h n o ló g iá v a l  k i s e b b  f o s z f o r t a r t a l ­
m a t  l e h e t  e lé r n i ,  m i n t  a z  ív k e m e n c é b e n .  A  n y o m e le m ­
t a r t a l o m  k ö z e l a k k o r a ,  m i n t  a z  ív k e m e n c é b e n ,  az  
ó lo m ta r t a lo m  v is z o n t  c s ö k k e n .
A  h id r o g é n t a r t a lo m  lé n y e g e s e n  k is e b b ,  m i n t  a z  í v ­
k e m e n c é b e n  g y á r t o t t  a c é lb a n ,  a  n i t r o g é n t a r t a l o m  
m in te g y  fe lé re  c s ö k k e n .  A z  o x ig é n  a k t i v i t á s á b a n  n in c s  
a l a p v e tő  v á l to z á s .  A z  o x ig é n t a r t a lo m  k is e b b  —  m é g  a z  
ö n tő ü s tb e n  is  — , m i n t  a z  ív k e m e n c é b e n  g y á r t o t t  
a c é lb a n .
N e m c s a k  a z  o x id - ,  h a n e m  a  s z u l f id z á r v á n y o k  m e n n y i ­
s é g e  is  c s ö k k e n .  A  k is  k é n -  é s  o x ig é n t a r t a lo m  m i a t t  n ő  
a z  a c é l f e lü le t i  f e s z ü l ts é g e ,  íg y  k e v é s b é  n e d v e s í t i  a  f o r m a  
f e lü le t é t .  E z á l t a l  n ő  a z  a c é l h íg f o ly ó s s á g a .
A z  e lő b b ie k  a l a p j á n  e g y é r t e lm ű ,  h o g y  a z  a c é lö n tv é n y  
m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a i  e g y e n le te s e b b e k  le s z n e k , 
k is e b b  a  v a s t a g  f a lú  r é s z e k b e n  a  d ú s u lá s .  A  k is  k é n - ,  
o x id -  é s  g á z t a r t a l o m  m i a t t  c s ö k k e n  a  m e le g re p e d é s re  
v a ló  h a j l a m ,  é s  b iz to n s á g o s a b b  a  te l je s e n  a u s t e n i t e s  és 
f e r r i t e s  a c é lo k  g y á r t á s a .
A z  A O D - e l j á r á s t  a z  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z  n é m i ­
le g  m ó d o s í t a n i  k e l l e t t ,  m iv e l  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  
n a g y o b b ,  m i n t  h a  ö n te c s e t  ö n te n e k .  V a la m e n n y i  a c é l-  
m in ő s é g h e z  e g y s z e r ű  é s  h a t é k o n y  k e z e lé s i  e l j á r á s t  d o l ­
g o z ta k  k i.
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B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 3. sz á m 67
A vas-karbon ötvözetek ilezoxiilálása és beoltása
A  v a s - k a r b o n  ö tv ö z e t e k b e n  le v ő  o x ig é n  m e n n y is é g e  
é s  v e g y ü le t f o r m á ja  d ö n tő  h a t á s s a l  v a n  a z  ö n té s i  s z ö v e t  
k i a l a k u lá s á r a ,  a z  ö n tv é n y h i b á k  k e le tk e z é s é r e  é s  a  
m e c h a n ik a i  t u ï a j  d o n s á g o k r a .  A z  o x ig é n  o ld h a tó s á g a  a  
h ő m é r s é k le t  n ö v e k e d é s é v e l  n ő , a z  o lv a d é k  le h ű lé s e k o r  
p e d ig  a z  o l d o t t  o x ig é n  k iv á l ik .  H a  e l t e k i n t ü n k  a z  a lu ­
m ín iu m tó l ,  a k k o r  a z  ö n t ö t t v a s  é s  a z  ö n tö t t a c é l  l e h ű lé ­
s e k o r  s z i l í c iu m - d io x id  k e le tk e z ik  m i n t  d e z o x id á c ió s  t e r ­
m é k .  A  S i 0 2 k iv á l á s á n a k  k r i t é r i u m á t  a  M n -S i k o o r d i ­
n á t a - r e n d s z e r b e n  á b r á z o l h a tó  ú n .  s z i l í c iu m iz o te r m á k  
h a t á r o z z á k  m e g . A  S i 0 2 k e le tk e z é s é n e k  t e r ü l e t e  a  k a r ­
b o n t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  b ő v ü l ,  a  s a l a k  A l20 3- t a r t a l -  
m á n a k  n ö v e k e d é s é v e l  (d e z o x id á c ió  a lu m ín iu m m a l)  v i ­
s z o n t  s z ű k ü l ,
A  d ü s s e ld o r f i  In s t i tu t  fü r  O iessereitechnik  á l t a l  k i f e j ­
l e s z t e t t  m ó d s z e r r e l  a z o n o s í ta n i  l e h e t  a  d e z o x id á c ió s  t e r ­
m é k e k e t ,  m e g  l e h e t  h a tá r o z n i  a  l e h ű l t  ö tv ö z e tb e n  le v ő  
o x id o k  m e n n y i s é g é t .  M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  k i v á l t  
S i 0 2 a z  ö n t ö t t v a s b a n  g r a f i t c s í r a k é n t  s z e re p e l.  H a  a  
S i 0 2 k e le tk e z é s é t  m e g a k a d á ly o z z u k ,  a z  ö n t ö t t v a s  tú l -  
h ű lé s s e l  k r i s tá ly o s o d ik .  A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  m e g ­
c á f o l t á k  a z t  a  f e l te v é s t ,  h o g y  a  k é n  k é p e s  m e g s z ű n te tn i  
a z  o x ig é n  h a t á s á t .
A  z a v a r t a l a n  g r a f i tk r i s t á ly o s o d á s h o z  a  k ö v e tk e z ő k  
s z ü k s é g e s e k  :
1. A  f o ly é k o n y  v a s  o x i g é n t a r t a lm á n a k  e le g e n d ő n e k  
k e l l  le n n ie .
2. A  v a s  s z i l í c iu m ta r t a lm á n a k  is  —  k ü lö n ö s e n  a  
m a n g á n h o z  v is z o n y í tv a  —  e le g e n d ő n e k  k e l l  le n n ie .
3. A  [S i] - [О ]2 o ld h a tó s á g i  s z o r z a to t  t ú l  k e l l  lé p n i ,  
h o g y  S iÖ 2 v á l j é k  k i  m i n t  d e z o x id á c ió s  te r m é k .  A  m ó d o ­
s í t á s k o r  a z  o lv a d é k  s z i l í c iu m ta r t a lm a  h e ly i le g  g y o r s a n  
m e g n ő . A z  o ld h a tó s á g i  s z o r z a to t  a z  e g é sz  o lv a d é k b a n  
t ú l  k e l l  lé p n i .
4. A  le h ű lé s  n e m  le h e t  t ú l  g y o r s ,  m iv e l  a  S i 0 2 k iv á ­
l á s á h o z  id ő  s z ü k s é g e s .
6. A  S i 0 2 id e g e n  c s í r á k o n  v á l ik  k i .  E  t e k i n t e t b e n  
f o n to s  a z  a lu m ín iu m ,  c i r k ó n iu m , s t r o n c iu m  v a g y  h a s o n ­
ló  e le m e k  h a tá s a .
6. E z e k e t  a z  a d a l é k o k a t  a z  o lv a d é k  o x i g é n t a r t a lm á ­
h o z  k e l l  ig a z í ta n i .  T ú l  k e v é s  a d a lé k  e lé g te le n  b e o l t á s t  
v a g y  d e z o x id á c ió t  j e l e n t ,  t ú l  s o k  a d a lé k  s a la k -  é s  g á z -  
z á r v á n y o k a t  o k o z .
A  v iz s g á la to k  m e g m u t a t t á k ,  h o g y  a z  ö tv ö z e t  ö ssz e s  
o x ig é n t a r t a l m á n a k  i s m e r e te  n e m  e le g e n d ő  a  d e z o x id á ­
c ió s  f o l y a m a t o k  é s  a  b e o l t á s  l e í r á s á r a .  C sa k  a z  e g y e s  
d e z o x id á c ió s  te r m é k e k  m e n n y is é g e  a  je l le m z ő .
A  S i 0 2 k i v á l á s á t  e lő s e g ít i  a z  a lu m ín iu m m a l  v é g z e t t  
p r i m e r  d e z o x id á c ió .  A lu m ín iu m  h o z z á a d á s a k o r  g y o r s a n  
c s ö k k e n  a z  o l d o t t  o x ig é n  m e n n y is é g e ,  u g y a n a k k o r  az  
o x id s p e k t r u m b a n  r e n d k í v ü l  g y o r s a n  m e g n ő  a  S i 0 2 
h á n y a d a .  A z  1. ábrából a z  is  l á t h a t ó ,  h o g y  b á r  a  tú l -  
d e z o x id á c ió  v a g y  a  t ú l  s o k  m ó d o s í tó a n y a g  c s ö k k e n t i  a z  
ö ssz e s  o x i g é n t a r t a l m a t ,  d e  k e v e s e b b  S i 0 2 v á l ik  k i.
A  d e z o x id á c ió  a z  id ő tő l  fü g g . A z  o ld o t t  o x ig é n  m e n y -  
n y is é g e  a z  o lv a d é k b a n  é s  a  E e O  + M n O  m e n n y is é g e  a z  
ö n tv é n y b e n  e lő s z ö r  c s ö k k e n , e g y  m in im u m  e lé ré se  u t á n  
v i s z o n t  i s m é t  n ő . A m ik o r  a  F e O  -f M n O - t a r ta l o m  m i n i ­
m á l is ,  u g y a n a k k o r  a  S i 0 2- t a r t a l o m  a z  o x id s p e k t r u m b a n  
m a x i m u m o t  m u t a t .  E z u t á n  a  S i 0 2 c s í r a k é p z ő  h a t á s a  
le c s e n g . A  d e z id á c ió  é s  a  r e o x id á c ió  le f o ly á s a  a  d e z o x i-  
d á ló - ,  i l le tv e  m ó d o s í tó e le m  f a j t á j á t ó l  fü g g . A z  o x ig é n ­
a f f in i t á s  n ö v e k e d é s é v e l  a  d e z o x id á c ió  g y o r s a b b  és 
„ é le s e b b ”  le s z , d e  u g y a n a k k o r  a  r e o x id á c ió  is  m e g g y o r ­
s u l  (2 . ábra). A  g y a k o r l a tb a n  e z  a z t  j e l e n t i ,  h o g y  „ é le s ”  
d e z o x id á ló s z e r r e l  v a g y  n a g y o b b  m e n n y is é g ű  a d a lé k k a l  
c s a k  a k k o r  k a p u n k  k e d v e z ő b b  e r e d m é n y t ,  h a  a z  ö n t ­
v é n y t  a  k e z e lé s  u t á n  r ö v id  id ő  m ú l v a  le ö n t jü k .  H a  ez  a z  
id ő  p l .  m in d ö s s z e  k é t  p e r c ,  a k k o r  a  f o r m a d ó d o s í t á s t  
c é ls z e rű  a lk a lm a z n i .
A  b e o l t á s  é s  a  d e z o x id á c ió  h a t á s a  n e m  m in d ig  p o z i ­
t í v ,  a  r e o x id á c ió  n e m  m in d ig  r o n t j a  a  tu l a jd o n s á g o k a t .  
P é ld á u l  a  t e m p e r v a s  e rő s  d e z o x id á c ió  j a k o r  r e  v é s  tö r é s  
k e le t k e z h e t  a z  ö n tv é n y b e n .  15 p e r c c e l  a  d e z o x id á c ió  
u t á n  —  a  S i 0 2 c s í r a k é p z ő  h a t á s a  r é v é n  —  i s m é t  m e g ­
fe le lő  s z ö v e t e t  k a p u n k .
A  d e z o x id á c ió  é s  a  m ó d o s í t á s  e r e d m é n y e  a z  ü z e m e k ­
b e n  tö b b f é le k é p p e n  e l le n ő r iz h e tő .  A  f o ly é k o n y  fé m  
„ f e lü le t i  j á t é k a ”  ig e n  é r z é k e n y e n  m u t a t j a  a z  o lv a d é k
á l l a p o t á t .  A z  u t ó b b i  é v e k b e n  k i f e j l e s z te t t  t e r m i k u s  
a n a l íz is s e l  (a  tú lh ű lé s  m é r é s é v e l)  is e l le n ő r iz h e tő  a  
d e z o x id á c ió  é s  a  m ó d o s í tá s .  A z  a c é lb a n  a z  o x ig é n a k t iv i ­
t á s t  a z  e le k t r o m o to r o s  e rő  m é r é s é v e l  l e h e t  m e g h a t á r o z ­
n i .  A z  ö n t ö t t v a s h o z  —  a m e ly n e k  s o k k a l  k is e b b  a z  o x i-  
g é n a k t i v i t á s a  —  ez  a  m ó d s z e r  ü z e m i k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö t t  n e m  h a s z n á lh a tó .  M a r a d n a k  a  te c h n o ló g ia i  
p r ó b á k ,  e z e k e t  s z ú r ó p r ó b a s z e r ű e n  ö ssz e  k e l l  h a s o n l í t a n i  
a z  o x id s p e k t r u m  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e iv e l .
H ofm ann, E .— Orths, K .:  G iesse re i 67 (1 9 8 0 ) 20 . ez. 0 2 0 — 6 2 8 . o ld .
4  nátrium hatása az Al-Mg ötvözetek 
melegrepedéfeenységére
A z A l-M g  ö tv ö z e t e k  m e le g r e p e d ó k e n y s é g é t  g y ű r ű  
a l a k ú  te c h n o ló g ia i  p r ó b á v a l  v iz s g á l t á k .  A  p r ó b a t e s t e t ,  
a m e ly n e k  k ü ls ő  á tm é r ő j e  5 8 , b e ls ő  á tm é r ő j e  3 8 , m a g a s ­
s á g a  p e d ig  19 m m , a  3. ábrán  l á t h a t ó  k o k i l lá b a n  ö n t ö t ­
t é k .  A  k o k i l la  h ő m é r s é k le te  4 5 — 6 0  °C , a  t o v á b b i  v iz s ­
g á l a to k  s o r á n  20 é s  3 0 0  °C  k ö z ö t t  v á l t o z o t t .
A z  ö tv ö z e t e t  k r é ta b é lé s s e l  e l l á t o t t  a c é l-  é s  a lu n d u m  
té g e ly b e n  k e z e l té k .  A  n á t r i u m t a r t a l o m  0 ,0 0 1 3  és 
0 ,0 0 6  % k ö z ö t t  v á l t o z o t t .  M in d e n  ö s s z e té te l le l  ö t  t e c h n o ­
ló g ia i  p r ó b á t  ö n tö t t e k .  A  r e p e d é s t  a  l e h ű l t  ö n tv é n y e k e n  
2 4 -s z e re s  n a g y í t á s ú  lu p é v a l  v iz s g á l tá k .
A z  A L  23-1 ö tv ö z e tb ő l  ö n t ö t t  p r ó b á k  a  v é d ő b e v o n a t  
n é lk ü l i  k o k i l lá b a n  s e m  g y o r s ,  s e m  la s s ú  le h ű lé s k o r  n e m
IÓ 'W - Д
1. ábra. A z  a lum ín ium m al végzett dezoxidáció hatása akkor m a x im á lis , 
ha az a k iindu ló  oxigéntartalomhoz igazodik
2. ábra. M iné l „élesebb”  a dezoxidáció, annál rövidebb idő áll rendelkezésre
az öntéshez
ö s s z e h a s o n l í tá s u l  n é h á n y  o x id  m o lá r is  te rm o d in a m ik a i  n o r m á lp o te n ­
c iá l ja  1600  °C -o n : M n O : - 4 8 6 ,  S i0 2 : - 5 6 5 ,  T i 0 2 : - 6 0 6 ,  A L Ó ,: 
- 7 2 4 ,  Z r 0 2 : - 7 4 9 ,  Ce20 3 : - 8 4 5 ,  C a O : - 8 7 6 ,  k J /m o l  “
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3. ábra. A  melegrepedékenységi próba kokillája  
1 —  a la p la p ,  2 —  g y ű rű ,  3 —  m a g
m u t a t t a k  m e le g r e p e d é s t  a  v iz s g á l t  n á t r i u m t a r t a l m a k  
m e l le t t .  A k k o r  s e m  t a p a s z t a l t a k  r e p e d é s t ,  h a  a  k o k il lá -  
k a t  Z n O - b e v o n a t t a l  l á t t á k  e l.
E b b ő l  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  re p e d é s e  
a  v é d ő b e v o n a t  e g y e n lő t le n  e lo s z lá s á b ó l  s z á r m a z ik .  
E z é r t  a  t o v á b b i  v iz s g á la to k a t  ú g y  v é g e z té k ,  h o g y  a  
k o k i l lá n a k  c s a k  e g y e s  r é s z e i t  v o n t á k  b e  0 ,0 3 — 0 ,0 4  m m  
v a s t a g o n  v é d ő r é te g g e l .  A  6 0  °C -os k o k i l lá b a  70 0  °C -o n  
ö n t ö t t  p r ó b á k  v a la m e n n y i  v iz s g á l t  n á t r i u m t a r t a l o m  
m e l l e t t  r e p e d t e k  v o l t a k .  Â  r e p e d é s e k  a  k o k i l la  b e v o n t  
r é s z é tő l  i n d u l t a k  k i ,  i t t  a  b e v o n a t  s z ig e te lő  h a t á s a  k é s ­
l e l t e t t e  a  d e r m e d é s t .  A  re p e d é s  je l le g e , s z é le s sé g e  é s  
h o s s z a  a  n á t r i u m t a r t a l o m t ó l  fü g g ő e n  v á l t o z o t t .  A n á t ­
r i u m t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  a  r e p e d é s e k  s z é le s sé g e  é s  
h o s s z a  is  n ő t t .  E z  a  je le n s é g  a z z a l  m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  
a  n á t r i u m  d ú s u l  a  s z e m c s e h a tá r o k o n ,  k ö n n y e n  o lv a d ó  
e u t e k t i k u m  v á l ik  k i ,  a  k ís é rő e le m e k  (Z r , T i,  T e )  in t e r -  
m e ta l l ik u s  v e g y ü le t e k e t  k é p e z n e k  a  m a g n é z iu m m a l .  
E z é r t  a z  A l-M g  ö tv ö z e t e k  n á t r i u m t a r t a l m á t  a  t e c h n o ­
ló g ia  k id o lg o z á s a k o r  f ig y e le m b e  k e ll  v e n n i ,  é s  a  n á t r i ­
u m t a r t a l m a t  ü z e m  k ö z b e n  e l le n ő r iz n i  k e ll .
B o lh o n e e v , l .  B .  é s  t á r s a i :  L i t .  P r o iz v .  1980 . 3. sz . 8— 9. o ld .
Leyegőáramú sajtoló formázás
A z ö n tö d e i  z a já r t a l o m  c s ö k k e n té s e  v é g e t t  a  r á z ó  f o r ­
m á z á s t  ig y e k e z n e k  k ik ü s z ö b ö ln i .  A  ré g e b b  ó t a  i s m e r t  
n a g y n y o m á s o s  f o r m á z á s  c s a k  e g y s z e r ű b b  m in tá k h o z  
a lk a lm a s ,  a  b o n y o lu l t a b b  m i n t á k  f o r m á z á s a k o r  e d d ig  
n e m  l e h e t e t t  a  r á z á s t  e lh a g y n i .  A  J a p á n b a n  k i f e j l e s z te t t  
ú j  e l j á r á s s a l  ( S e ia ts u - e l já r á s ,  j a p á n u l :  h a lk  fo r m á z á s )  
s i k e r ü l t  a  p r o b l é m á t  m e g o ld a n i .
A  l e v e g ő á r a m ú  s a j to ló  f o r m á z á s  lé n y e g e , h o g y  a  
m i n t a l a p r a  h e ly e z e t t ,  h o m o k k a l  m e g t ö l t ö t t  f o r m a s z e k ­
r é n y t  e g y  s z e k r é n y  a l a k ú  c s a t la k o z ó  ré s s z e l a  s ű r í t e t t -  
le v e g ő - h á ló z a th o z  k a p c s o l já k .  E z u t á n  m i n te g y  0 ,3  s 
id e ig  n y o m á s  a lá  h e ly e z ik  a  h o m o k o t .  A  le v e g ő  á t á r a m -  
lik  a  f o r m á n ,  é s  a  m i n ta l a p  n y í l á s a in  á t  t á v o z i k  (4 . 
ábra). A  le v e g ő á r a m  m in d e n  e g y e s  h o m o k s z e m c s é re  
n y o m ó e r ő t  f e j t  k i .  A  s a j to l ó n y o m á s  a z  á r a m lá s  i r á n y á ­
b a n  n ö v e k s z ik ,  s íg y  a  m i n ta l a p  fe lé  e g y re  tö m ö r e b b  
le sz  a  h o m o k .  E z á l t a l  c s ö k k e n  a  g á z á tb o c s á tó  k é p e s s é g , 
m á s  s z ó v a l  m e g n ő  a z  á r a m lá s i  e l le n á l lá s .  E z  t o v á b b  
n ö v e l i  a  n y o m á s k ü lö n b s é g e t ,  é s  e z á l t a l  fo k o z ó d ik  a  
tö m ö r s é g .
A  tö m ö r í t é s  f o l y a m a t á n a k  v iz s g á la t á h o z  e g y  fo r m a -  
s z e k r é n y b e n  35 m m - k é n t  v íz s z in te s  b e n to n i t r é t e g e k e t  
k é p e z te k  k i.  A z  5. ábra m u t a t j a ,  m i k é n t  v á l t o z o t t  m e g  
a  r é t e g e k  v a s t a g s á g a  a  le v e g ő á r a m ú  s a j to l á s  u t á n .
A  k ü lö n f é le  f o r m á z ó  e l j á r á s o k k a l  k é s z í t e t t  f o r m á k  
k e m é n y s é g e lo s z lá s á t  a  6. ábra h a s o n l í t j a  ö ssz e . U tó la g o s  
s a j to l á s  n é lk ü l  a  r á z ó  fo r m á z á s s a l  m a x i m u m  6 3 , a  l e v e ­
g ő á r a m ú  s a j to l á s s a l  m a x im u m  83 D i e t e r t  B -k e m é n y s é -  
g e t  k a p t a k .  A  k e m é n y s é g  m i n d k é t  e s e tb e n  a z  o s z tó s ík  
fe lé  n ö v e k e d ik .  U tó la g o s  s a j to l á s s a l  a  f o r m a  k e m é n y ­
s é g e  e g y e n le te s e b b é  v á l ik .  R á z ó  f o r m á z á s k o r  a  m i n t a  
f e l e t t  k iu g r ó a n  n a g y  a  k e m é n y s é g ,  a  l e v e g ő á r a m ú  s a j t o ­
l á s n á l  i ly e n  n e m  t a p a s z t a l h a tó .
A  s z o k á s o s  6 b a r  n y o m á s ú  s ű r í t e t t  le v e g ő v e l a  f o r m a  
o s z tó s ík já b a n  86 D i e t e r t  В - k e m é n y s é g e t  k a p t a k .  M ég
4 ,5  b a r  n y o m á s s a l  is  80  D ie t e r t  В  v o l t  a  k e m é n y s é g . 
M iv e l a  tö m ö r s é g  n a g y b a n  f ü g g  a  le v e g ő  n y o m á s á tó l ,
c é ls z e rű  a  r e n d e lk e z é s r e  á lló  le g n a g y o b b  n y o m á s s a l  
d o lg o z n i .
A  le v e g ő á r a m ú  s a j to lá s S a l  k é s z í t e t t  f o r m a  k e m é n y ­
s é g e  a  m i n t a  fü g g ő le g e s  o ld a la  m e n t é n  is ig e n  e g y e n le ­
t e s ,  s k e v é s s é  fü g g  a  m i n t a  é s  a  f o r m a s z e k r é n y  k ö z t i  
t á v o l s á g tó l .  P é ld á u l  e g y  2 0 0  m m  m a g a s  h e n g e r  f o r m á ­
j á b a n ,  a  f o r m a s z e k r é n y tő l  3 0  m in  t á v o l s á g b a n  le v ő  
p a lá s t f e lü le t e n  le v e g ő á r a m ú  s a j to lá s s a l  8 2 — 8 5 , rá z ó  
f o r m á z á s s a l  c s a k  á t l a g  5 0  D ie t e r t  B - k e m é n y s é g e t  
k a p t a k .
L e v e g ő á r a m ú  s a j to l á s s a l  o ly a n  m i n t á k  is  f o r m á z h a ­
t o k ,  a m e ly e k n é l  a  b e n y ú ló  h o m o k tö m b ö k  m a g a s s á g á n a k  
é s  á tm é r ő j é n e k  a r á n y a  2 : 1, s a  f e r d e s é g  c s a k  0 ,5 — 1°. 
A  m i n t a  és a  f o r m a s z e k r é n y  m a g a s s á g á n a k  v is z o n y a  
3 : 4  le h e t .
A  le v e g ő á r a m ú  s a j to l á s s a l  k é s z ü l t  f o r m á k b a n  g y á r ­
t o t t  ö n tv é n y e k  m é r e tp o n t o s s á g a  lé n y e g e s e n  jo b b ,  m i n t  
a  r á z ó - s a j to ló  fo r m á z á s s a l  k é s z ü l t  f o r m á k b a n .  í g y  a  fa l-  
v a s t a g s á g o k  k is e b b e k  le h e tn e k ,  s  a z  ö n tv é n y  tö m e g e  
3 — 8 % -kal c s ö k k e n th e tő .
[ó 'A 4 g -4 1
4. ábra. A levegőáramú sajtoló formázás elve
5 ábra. A  formázóhomok rétegeinek változása a levegőáramú sajtolás  
közben
6. ábra. Különféle eljárásokkal készített forma keménységeloszlása  
1 —  le v e g ő á r a m ú  s a j to lá s ,  2 —  le v e g ő á r a m ú  s a j to lá s  u t á n s a j to lá s s a l ,  
3 —  rá z á s ,  4 —  rá z ó - s a j to ló  tö m ö r í té s
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A  le v e g ó á r a m ú  s a j to l á s s a l  s z e k r é n y b e n  é s  s z e k r é n y  
n é lk ü l  k é s z í th e tő k  f o r m á k .  A  f o r m á z ó g é p e k  a la p o z á s a  
e g y s z e r ű ,  k is e b b  a  k o p á s ,  é s  p o n to s a b b a n  b e á l l í t h a tó  
a  le e m e lő s z e rk e z e t .
A  le v e g ő á r a m ú  s a j to ló  f o r m á z á s  e lő n y e i  a  k ö v e tk e z ő k ­
b e n  f o g la lh a tó k  ö s s z e :
—  n a g y  m é r e tp o n to s s á g ,  e lk e r ü lh e tő  a z  ö n tv é n y e k  
d u z z a d á s a ,
—  kisebb lehet a minta ferdesége,
—  csökken a sorjaképződés,
—  m é ly e n  b e n y ú ló  h o m o k tö m b ö k  is  m e g e n g e d h e tő k ,  
íg y  c s ö k k e n t h e tő  a  m a g o k  s z á m a ,
—  a  f o r m á z á s  z a j-  é s  r á z k ó d á s m e n te s ,
—  k is e b b  a  fo r m á z ó g é p  k o p á s a ,  k e v e s e b b  k a r b a n t a r t á s  
s z ü k s é g e s ,
—  n e m  s z ü k s é g e s  d r á g a  a la p o z á s .  
ü za k i, N .  : T r a n s .  A m e r. F o u n r y m . S oe . 88 (1 9 8 0 )
A hőelemek öregedése
A  h ő e le m e k  e ls ő s o r b a n  n e m  a z é r t  m e n n e k  tö n k r e ,  
m e r t  e l t ö r n e k ,  h a n e m  m e r t  a  v e lü k  m ó r t  h ő m é r s é k le t  
h i b á j a  m e g h a l a d ja  a  m e g e n g e d e t t  é r t é k e t .  M iv e l a  
d ig i tá l i s  m ű s z e r e k  h ib á j a  ± 0 ,2  K ,  a r r a  tö r e k s z e n e k ,  
h o g y  a  h ő e le m e k  p o n to s s á g á t  n ö v e ljé k .
A  h ő e le m e k  n o r m á l i s  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  ig e n  la s s a n  
ö r e g e d n e k ,  a  h i b a  n a p o n t a  le g f e l je b b  0 ,0 1 — 0 ,0 0 1  K - n e l  
n ö v e k e d ik .  A z  ö r e g e d é s t  a z  ú n .  h ő e le m m é r g e k  o k o z z á k , 
e z e k  b e d i f f u n d á ln a k  a  h ő e le m  a n y a g á b a .  I l y e n e k  a  k a r ­
b o n ,  k é n ,  s z i l íc iu m , fo s z fo r  é s  a lu m ín iu m .  A z  a lu m ín iu m  
p é ld á u l  a  P t R h - P t  h ő e le m n é l  1 4 0 0  °C -o n  5 p e r c  a l a t t
— 50  К  h i b á t  o k o z . A  h ő e le m m é r g e k  a  p e r ió d u s o s  r e n d ­
s z e r  k ö z e p é n  h e ly e z k e d n e k  e l, e z e k n e k  a z  e le m e k n e k  
v is z o n y la g  k ic s i  a z  a to m á tm é r ő j e ,  e z é r t  k ö n n y e n  b e ­
d i f f u n d á ln a k  a  k r i s tá l y r á c s b a .
A z  ö re g e d é s  s z e m p o n t j á b ó l  s o k a t  s z á m í t  a  h ő m é r s é k ­
le t .  P é ld á u l ,  h a  e g y  h ő e le m e k  9 0 0  °C  h e l y e t t  1000  °C -o n  
h a s z n á l u n k ,  a  p o n t a t l a n s á g  n e m  10 % rkal n ő , h a n e m  
2— 3 s z o r o s á r a .  A  h ib a  a  h ő m é r s é k le t te l  e x p o n e n c iá l i ­
s a n  n ő .
Nemcsak a „mérgezett” , hanem az „egészséges” 
hőelemek is öregednek. Különösen gyors ez a folyamat 
a Fe-CuNi és Cu-CuNi hőelempárokban, azért ezeket 
célszerű kivonni a használatból. (A CuNi hőelemötvöze- 
tet régebben konstantánnak nevezték.)
A  v a s t a g  h ő e le m e k  l a s s a b b a n  ö r e g e d n e k ,  m e r t  k is e b b  
a  r e l a t í v  f e lü le tü k  é s  h o s s z a b b  a  d if fú z ió s  ú th o s s z .
A  h ő e le m e k e t  c s a k  r ö v id  id e ig  s z a b a d  k i t e n n i  n a g y  
h ő m é r s é k le tú e k .  A  p o r t ó l  v é d e n i  k e l l  ő k e t ,  m e r t  a n n a k  
a lu m ín i u m - s z i l ik á t - t a r t a l m a  s z e n n y e z i  a  h ő e le m e t .  A  h ő ­
e le m e t  m in d ig  t i s z t a  k é z z e l  v a g y  k e s z t y ű v e l  k e l l  m e g ­
fo g n i , a  p is z k o s  h ő e le m e t  a lk o h o l la l  le  k e l l  m o s n i ,  m a jd  
m e g  k e l l  s z á r í ta n i .
A  jó l  h a s z n á l t  ö re g  h ő e le m  é r t é k e s e b b ,  m i n t  a z  ú j ,  
jo b b  a  r e p r o d u k á ló k é p e s s ó g e .  U g y a n is  m á r  n a g y r é s z t  
b e f e je z ő d te k  b e n n e  a  d if fú z ió s  f o ly a m a to k .  A z  a  k is e b b  
fe s z ü lts é g c s ö k k e n é s ,  a m e ly  a z  ö r e g e d é s b ő l  a d ó d ik ,  a  
m é r ő m ű s z e r e n  k ie g y e n l í th e tő .  A  h ő e le m  k ic s e ré lé s e  
c s a k  a z é r t ,  m e r t  ré g i ,  n e m  h e ly e s .  E g y  iz z í tó k e m e n c é ­
b e n  e g y  P t R h - P t  h ő e le m  —  a z  e rő s  á tk r i s t á ly o s o d á s  
e l le n é re  —  18 é v e  jó l  d o lg o z ik  1 4 6 0  °C h ő m é r s é k le te n .  
H a  e g y  b e r e n d e z é s b e n  v a la m i ly e n  o k b ó l  k i  k e l l  c s e r é ln i  
e g y  r é g i  h ő e le m e t ,  a k k o r  c é ls z e rű  a  t ö b b i t  is  e g y id e jű le g  
k ic s e ré ln i .
H a  a z  id ő s z a k o s  h i te le s í t é s e k  s o r á n  a z  a d ó d ik ,  h o g y  
a z  e l t é r é s e k  n e m  e g y  i r á n y b a n  e g y e n le te s e n  v á l t o z n a k ,  
a k k o r  a  h i b a  a  m é r ő m ű s z e r b e n  v a g y  a  h i te le s í t é s b e n  
v a n .  A  h ő e le m e k  u g y a n is  e g y e n le te s e n ,  u g r á s  n é lk ü l  
ö r e g e d n e k .  K . L .
Körtvélyessy L . \  T e c h n . M essen  47 (1 9 8 0 ) 10 . sz . 8 7 1 — 376 . o ld .
Gömbgrafitos vasöntvények minőségének biztosítása 
ultrahangos vizsgálattal
A z ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a i t  a  f é m e s  a la p s z ö v e t  é s  a  
g r a f i t  t u l a jd o n s á g a i  e g y ü t t e s e n  h a t á r o z z á k  m e g . K ü lö ­
n ö s e n  f o n to s  a  g r a f i t  a l a k j a  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s ­
b a n .  H a  a  g r a f i t  a l a k j a  n e m  m e g fe le lő , k ív á n a to s ,  h o g y  
e z t  a  g y á r t á s i  f o l y a m a t b a n  m in é l  e lő b b  k im u ta s s u k ,
7. ábra. összefüggte a ferrites gömbgrafitos öntöttvas szilárdsági tu la jdon ­
ságai és az ultrahang terjedési sebessége között
le h e tő le g  m é g  a z  ü r í t é s  e lő t t .  í g y  e lk e r ü lh e tő  a  fe le s le g e s  
m u n k a .
A  g r a f i t a l a k  m ik r o s z k ó p o s  v iz s g á la t á n a k  —  a z  e g y é b  
h iá n y o s s á g o k  m e l l e t t  —  a  le g f o n to s a b b  h á t r á n y a ,  h o g y  
g y o r s  v iz s g á la t r a  n e m  a lk a lm a s .  A  g r a f i t a l a k  in d i r e k t  
é r t é k e lé s é r e  v i s z o n t  jó l  f e lh a s z n á lh a tó  a z  u l t r a h a n g  
te r j e d é s i  s e b e s s é g é n e k  m é r é s e  a z  ö n tö t t v a s b a n ,  ez 
k o r s z e r ű  m ű s z e r e k k e l  e g y  e z re lé k e s  p o n to s s á g g a l  re p -  
r o d u k á l h a tó a n  e lv é g e z h e tő .
A z  ö n t ö t t v a s  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a i  é s  a z  u l t r a ­
h a n g  s e b e s s é g e  k ö z t i  ö s s z e fü g g é s  m e g h a tá r o z á s á h o z  
m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  ö n t ö t t v a s b ó l  ö n tv é n y e k e t  ö n t ö t ­
t e k .  A z  ö n té s  e le jé n  m é g  jó  m in ő s é g ű  g ö m b g r a f i to s  
s z ö v e t e t  k a p t a k ,  a z  ö n té s  v é g e  fe lé  a z o n b a n  a  m a g n é ­
z iu m  le é g é se  m i a t t  v is z o n y la g  ro s s z  a l a k ú  g r a f i t  k é p ­
z ő d ö t t .
A z  ö n tv é n y e k b ő l  s z a k í tó  é s  b e m e ts z é s  n é lk ü l i  ü tő  
p r ó b a t e s t e k e t  f o r g á c s o l t a k  k i ,  s  e z e k e t  f e r r i t e s r e  h ő k e ­
z e l té k ,  h o g y  a z o n o s  a la p s z ö v e tn e k  le g y e n e k , é s  a  s z i ­
l á r d s á g b a n  m u t a tk o z ó  k ü lö n b s é g e k  c s a k  a  g r a f i t a l a k  
k ü lö n b ö z ő s é g é b ő l  a d ó d h a s s a n a k .
A  7. ábrán  a  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k  é r t é k e i  l á t h a t ó k  
a z  u l t r a h a n g  t e r j e d é s i  s e b e s s é g é n e k  f ü g g v é n y é b e n .  
H a n g s ú ly o z n i  k e ll ,  h o g y  a  m e c h a n ik a i  tu l a j d o n s á g o k a t  
l á g y í t á s  u t á n ,  a z  u l t r a h a n g  s e b e s s é g é t  p e d ig  ö n t ö t t  
á l l a p o tb a n  m é r té k .  E n n e k  a z o n b a n  n in c s  n a g y  j e l e n t ő ­
s é g e , m e r t  a  l á g y í tá s  s o r á n  a z  u l t r a h a n g  te r j e d é s i  s e b e s ­
s é g e  á l t a l á b a n  c s a k  k b .  100 m /s - m a l  c s ö k k e n .
A  fe l té te le z é s e k k e l  e l l e n té tb e n  a  g r a f i t a l a k  r o s s z a b ­
b o d á s a  a z  R m s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  n a g y o b b  m é r té k b e n  
c s ö k k e n t i ,  m i n t  a z  R e f o l y á s h a t á r t .  M ég  m e r e d e k e b b e n ,  
é s  n e m  l i n e á r i s a n  c s ö k k e n  a z  A  n y ú lá s  é s  a  A  ü tő -  
m u n k a .
A  G ö v . 4 0 -e s  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  e lő í r t  m in im á li s  
m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a ih o z  t a r t o z ó  u l t r a h a n g s e b e s ­
s é g e k e t  m e g h a t á r o z v a  k id e r ü l t ,  h o g y  a  m in ő s é g e t  a  
s z a k í tó s z i lá r d s á g  e lő í r t  a ls ó  h a t á r á h o z  t a r t o z ó  u l t r a -  
h a n g s e b e s s é g  d ö n t i  e l. H a  a z  u l t r a h a n g  t e r j e d é s i  s e b e s ­
s é g e  k is e b b  6 5 9 0  m /s - n á l ,  a k k o r  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
4 0 0  N / m m 2 a lá  e s ik . A z  e lő í r t  m in im á l i s  ü tő m u n k á h o z  
5 5 7 0  m /s ,  a  n y ú lá s h o z  5 5 3 0  m /s ,  a  f o l y á s h a tá r h o z  p e d ig  
5 4 8 5  m /s  t a r t o z i k .
E g y  m á s ik  p r ó b a t e s t s o r o z a t o t  G ö v . 6 0 -a s  m in ő s é g ű re  
h ő k e z e l te k .  M in t  a  8. ábra  m u t a t j a ,  a  c s ö k k e n ő  u l t r a -  
h a n g s e b e s s é g g e l  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  é s  a  f o l y á s h a tá r  
s o k k a l  m e r e d e k e b b e n  c s ö k k e n ,  m i n t  a  f e r r i t e s  a n y a g n á l .  
A  f o l y á s h a tá r  e b b e n  a z  e s e tb e n  is k is e b b  m é r té k b e n  
v á l to z ik ,  m i n t  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g .  A  n y ú lá s  é s  a z  ü t ő ­
m u n k a  te r m é s z e te s e n  k is e b b ,  s  a z  u l t r a h a n g  s e b e s s é g é ­
n e k  c s ö k k e n é s é v e l  v is z o n y la g  k is e b b  m é r té k b e n  c s ö k ­
k e n .
A  m in ő s é g e t  m e g h a tá r o z ó  k r i t i k u s  u l t r a h a n g s e b e s s é -  
g e t  a z  e lő í r t  ü tő m u n k á h o z  t a r t o z ó  é r t é k  a d j a  m e g ,
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8. ábra . Összefüggés a perlites gömbgrafitos öntöttvas szilárdsági tu la jdon ­
ságai és az ultrahang terjedési sebessége között
a m e ly  k b .  6 5 8 0  m /s .  H a  f ig y e le m b e  v e s s z ü k , h o g y  a  
G ö v . 60  a  r id e g e b b  a n y a g o k  k ö z é  s o r o lh a tó ,  é s  a  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g  a l a p j á n  í t é l j ü k  m e g  a z  a n y a g o t ,  a k k o r  
5 6 4 0  m / s - o t  k a p u n k  k r i t i k u s  é r t é k n e k .  A z  e lő í r t  n y ú l á s ­
h o z  6 4 6 0  m /s ,  a  f o ly á s h a tá r h o z  5 4 5 0  m /s  t a r to z i k .
A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  a l a p j á n  l é t r e h o z t a k  e g y  
o ly a n  m é r ő b e r e n d e z é s t ,  a m e l ly e l  a z  ö n t ö t t v a s  m in ő s é g é t  
e l le n ő r iz n i  le h e t .  M in d e n  a d a g b ó l  a z  ö n té s  v é g é n  k b .  
2 0  X 20  m m  k e r e s z tm e ts z e tű  é s  80  m m  h o s s z ú  h a s á b o t  
ö n te n e k .  E lő s z ö r  a  p r ó b a t e s t  h o s s z á t  to ló m á r ő v a l  
0 ,1  m m  p o n to s s á g g a l  m e g m é r ik ,  m a j d  a z  a c é l r a  k a l i b ­
r á l t  m ű s z e r r e l  m e g m é r ik  a  lá ts z ó la g o s  h o s s z n ö v e k e d é s t .  
A z  a d a t o k  a l a p j á n  k i s z á m í th a tó  a z  u l t r a h a n g  te r j e d é s i  
s e b e s s é g e  a  v iz s g á l t  p r ó b a t e s tb e n .  M ire  a z  e r e d m é n y  
k é s z ,  a z  ö n tv é n y e k  m á r  a  t i s z t í t ó b a n  v a n n a k .  H a  a  p r ó ­
b á k  ro s s z  m in ő s é g ű  ö n t ö t t v a s a t  is  m u t a t n a k ,  a k k o r  
u tó l a g  s o k  ö n t v é n y t  k e l l  m e g v iz s g á ln i.
E n n e k  a  m ó d s z e r n e k  a  h ib á i t  k ü s z ö b ö l té k  k i  e g y  
s p e c iá l is  m é r ő b e re n d e z é s s e l .  A  b e é p í t e t t  u l t r a h a n g o s  
m é r ő f e je t  t a r t a l m a z ó ,  p is z to ly s z e r ű  k é s z ü lé k  fe le s le g e ssé  
te s z i  a  m e c h a n ik u s  h o s s z m é r é s t .  A  m ű s z e r t  e lő z e te s e n  
e g y  m e g h a t á r o z o t t  é r t é k r e  h i t e le s í t ik .  A  t o v á b b i a k b a n  
a  p r ó b a t e s t  h o s s z a  a  h i t e le s í tő  p r ó b a t e s t  h o s s z á tó l  
25 m m - r e l  is  e l t é r h e t .  A  m ű s z e r  m e g m u t a t j a ,  h o g y  a z  
u l t r a h a n g  te r j e d é s i  se b e s sé g e  n a g y o b b  v a g y  k is e b b - e ,  
m i n t  a  b e á l l í t o t t  k r i t i k u s  é r t é k .  E z á l t a l  t e h á t  jó / ro s s z  
m in ő s í té s  v a ló s í t h a tó  m e g . A z  e g é sz  v iz s g á ló b e r e n d e z é s  
p o r v é d e le m  c é l já b ó l  z á r h a t ó  s z e k r é n y b e n  v a n .
B iz o n y o s  s z e r v e z é s i  v á l t o z t a t á s o k k a l  m e g o ld o t t á k ,  
h o g y  e g y -e g y  a d a g  m in ő s í té s e  a  le ö n té s  u t á n  k b .  20  
p e rc c e l  k é sz . A  k r i t i k u s  ö n tv é n y e k  e k k o r  m é g  m in d e n  
t o v á b b i  n é lk ü l  k ie m e lh e tő k  a  g y á r t á s i  f o ly a m a tb ó l ,  és 
a l á v e t h e tő k  a  t o v á b b i  v iz s g á la to k n a k .
A z  i s m e r t e t t t t  m ó d s z e r r e l  e d d ig  m in te g y  5 0 0 0  t  
g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y  m in ő s é g e l le n ő rz é s é t  v é g e z té k  
e l s ik e r e s e n .  K . T .
Pohl, D . —  Ott, A .:  G ie sse re i 66 (1 9 7 9 ) 19. s z . 7 12— 710. o ld .
Az energiaellátás távlatai
E . F . Schum acher  1 9 7 3 -b a n  m e g je le n t  S m a ll is  beauti ­
fu l  (A  k ic s i  a  s z é p )  c ím ű  k ö n y v é b e n  m e g á l la p í t j a ,  h o g y  
m a i  k o r u n k  l e g k a t a s z t r o f á l i s a b b  té v e d é s e  a z  a  n é z e t ,  
h o g y  a  te r m e lé s  p r o b lé m á i  m e g  v a n n a k  o ld v a .  V a ló já ­
b a n  e n n e k  é p p  az  e lle n k e z ő je  ig a z ,  m e r t  a  m a i  t á r s a d a ­
lo m  n e m c s a k  a  fö ld i  k in c s e k  k a m a t a i t  h a s z n á l j a  fe l , 
h a n e m  m a g á t  a  t ő k é t  h e r d á l j a  e l i s z o n y ú  g y o r s a s á g g a l .
E n e r g ia e l l á t á s u n k  p é ld á u l  tú ln y o m ó r é s z t  a  s z é n , 
fö ld g á z  é s  o la j  e lé g e té s é n  a la p u l .  R a b ló g a z d á lk o d á s u n k ­
r a  je l le m z ő , h o g y  o la jb ó l  é v e n te  r e n d s z e r e s e n  a n n y i t
h a s z n á lu n k  fe l , a m e n n y i  2—3 m ill ió  é v  a l a t t  k e le tk e z ­
h e t e t t .  A  k é s z le te k  n é h á n y  é v t i z e d e n  b e lü l  a k k o r  is 
k im e r ü ln e k ,  h a  m e g fe le lő  t a k a r é k o s s á g g a l  a z  e d d ig i  
f e l h a s z n á l á s t  a k á r  50  % -kal c s ö k k e n te n é n k .  E z  a z  o k a  
a n n a k ,  h o g y  a z  o la j  á r a  m a  m á r  n e m  a  k i te r m e lé s i  
k ö l t s é g e k h e z  ig a z o d ik ,  h a n e m  a  f e lh a s z n á ló k  á l t a l  m e g ­
f i z e th e tő  m a x im u m h o z .
A  fo s sz il is  tü z e lő a n y a g o k k a l  v a ló  t a k a r é k o s s á g  t e h á t  
ö n m a g á b a n  n e m  o l d h a t j a  m e g  t a r t ó s a n  a z  e n e rg ia -  
e l l á t á s  p r o b lé m á i t .  E r r e  c s a k  o ly a n  e l j á r á s o k  jö h e tn e k  
s z ó b a ,  m e ly e k  a  fö ld i n y e r s a n y a g k é s z le t e k e t  n e m  c s ö k ­
k e n t i k ,  é s  íg y  a z  e m b e r is é g  e n e rg ia s z ü k s é g le té n e k  
t a r t ó s  k ie lé g í té s é r e  a lk a lm a s a k .
H á r o m  i ly e n  e n e r g ia f o r r á s  lé t e z ik :  
a  n a p e n e r g ia ,  
a  fú z ió s  e n e r g ia ,
a  m a g h a s a d á s  n ö v e s z tő r e a k to r o k b a n .
A z o n b a n  m in d h á r o m  e n e r g ia f o r r á s  h a s z n o s í tá s a  s a j á ­
t o s  n e h é z s é g e k k e l  j á r ,  é s  m a  m é g  e g y ik ü k  s in c s  n a g y ­
ü z e m i  m é r e te k b e n  a lk a lm a z h a tó  m ó d o n  m e g o ld v a .  
F o k o z o t t  m é r té k b e n  á ll ez  a  szé l-  é s  a  g e o te r m ik u s  o n e r- 
g ia  f e lh a s z n á lá s á r a .
A z  ö ssz e s  e m l í t e t t  le h e tő s é g e k  k ö z ü l  a  in a g h a s a d á s i  
f o ly a m a t  le sz  le g h a m a r a b b  b e v o n h a tó  a  g y a k o r l a tb a .  
A  n ö v e s z tő r e a k to r o k  p r o t o t í p u s a i  m á r  m ű k ö d n e k ,  d e  a  
n y o lc v a n a s  é v e k  k ö z e p e  e lő t t  n e m  k e r ü lh e tn e k  a lk a l m a ­
z á s b a  a  n a g y ü z e m i m é r e tű  b e re n d e z é s e k . Ó r iá s i  j e l e n tő ­
s é g ü k  a z o n n a l  k iv i lá g l ik ,  h a  f ig y e le m b e  v e s s z ü k ,  h o g y  
u g y a n a b b ó l  a  p r im e r  u r á n s z u r o k é r c - m e n n y is é g b ő l  n ö ­
v e s z tő r e a k to r o k b a n  6 0 -s z o r  a n n y i  v il la m o s  e n e r g ia  
t e r m e lh e tő ,  m i n t  a  235U  a to m m a g já n a k  b o m lá s á n  a l a ­
p u ló  je le n le g  a lk a l m a z o t t  „ h a g y o m á n y o s ”  r e a k t o r o k ­
b a n .  »
A  n ö v e s z tő r e a k t o r  m ű s z a k i l a g  k é ts é g te l e n ü l  m e g ­
v a ló s í t h a tó ,  d e  a  je le n le g  m ű k ö d ő  k ís é r le t i  r e a k to r o k  
p lu tó n iu m te r m e lé s e  m é g  m e s s z e  e lm a r a d  a z  e lm é le t i le g  
le h e ts é g e s  é r t é k tő l ,  é s  m é g  le g f e l je b b  c s a k  a z  e lh a s z n á l t  
239P u - o t  k é p e s  a  238U  á t a l a k í t á s á v a l  m e g te r m e ln i .  
E z  a  r e a k t o r t í p u s  a k k o r  v á l ik  g a z d a s á g o s s á ,  h a  ü z e m ­
id e je  a l a t t  a  f e lh a s z n á l t  239P u  p ó t l á s á n  k ív ü l  m é g  le g a ­
l á b b  a n n y i t  t e r m e l ,  a m e n n y i  a  k ö v e tk e z ő  r e a k t o r  e lső  
f e l t ö r é s é h e z  s z ü k s é g e s .  M a  m é g  e t t ő l  m e s s z e  v a g y u n k .
Á lla n d ó , é s  a z  e g é sz  n é p e s s é g e t  f o g la lk o z ta tó  k é rd é s  
a z  a to m e r ő m ű v e k  ü z e m e lé s é v e l j á r ó  k o c k á z a t  ( r iz ik ó ­
f a k to r ) .  K ü lö n ö s k é p p e n  a  g y o r s r e a k to r o k a t  s z o k tá k  
„ b e to n b a  z á r t  a t o m b o m b á n a k ”  t e k i n te n i ,  a m i  a z o n b a n  
e rő s  tú l z á s .  U g y a n is  a  je le n le g  h a s z n á l t  la s sú  é s  a  n e m  
f é k e z e t t  (g y o rs )  n e u t r o n o k k a l  m ű k ö d ő  r e a k t o r o k  e g y ­
a r á n t  ö n s ta b i l iz á ló  r e n d s z e r e k .  H a  a  r e a k t o r  v a la m ily e n  
o k b ó l  tú lm e le g s z ik ,  a k k o r  c s ö k k e n  a  h a s a d á s o k  v a ló ­
s z ín ű s é g e , é s  a  lá n c r e a k c ió  le la s s u l .  A z  t e h á t  n e m  l e h e t ­
s é g e s , h o g y  e g y  „ e l s z a b a d u l t ”  r e a k t o r  a t o m b o m b a k é n t  
f e l r o b b a n jo n .
K o m o ly a b b  g o n d o t  o k o z  a z o n b a n  a  g y o r s  n ö v e s z tő ­
r e a k t o r o k  h ű tő r e n d s z e r e .  E z e k b e n  u g y a n is  a  jó  h a t á s ­
f o k  e lé ré s e  é r d e k é b e n  v íz  h e l y e t t  f o ly é k o n y  n á t r i u m o t  
k e l l  h a s z n á ln i .  A  f o ly é k o n y  n á t r i u m  a z o n b a n  v íz z e l 
é r in tk e z v e  h e v e s e n  r e a g á l ,  é s  o ly a n  r o b b a n á s t  o k o z h a t ,  
a m e ly  a  r e a k t o r  s é r ü lé s e  e s e té n  e lő s e g í th e t i  r a d i o a k t í v  
s z e n n y e z ő  a n y a g o k  k is z a b a d u lá s á t .
M in d e z e k e t  a  v e s z é ly e k e t  f ig y e le m b e  v é v e , a  s z a k ­
e m b e r e k  e g y b e h a n g z ó  v é le m é n y e  s z e r in t
1. a z  a to m e r ő m ű  n o r m á l i s  ü z e m b e n  s o k k a l  k e v e s e b b  
k ö r n y e z e t s z e n n y e z é s t  o k o z , m i n t  a  h a g y o m á n y o s  
h ő e r ő m ű v e k ;
2. a  r e a k to r b a l e s e te k  v a ló s z ín ű s é g e  s o k k a l  k is e b b ,  m i n t  
a z  é le t  m á s  t e r ü le t e in  (p l . a  k ö z le k e d é s b e n )  e lő f o rd u ló  
b a le s e te k é ,  d e  t é n y ,  h o g y  —  h a  n a g y o n  r i t k á n  is —  
e lő f o r d u lh a tn a k  n a g y m é r e tű  b a le s e te k  is;
3. a  r a d i o a k t í v  h u l l a d é k o k n a k  s ó b á n y á k b a n  v a ló  e lh e ­
ly e z é s e  v a ló s z ín ű le g  m e g fe le lő  m e g o ld á s ,  d e  ez  a  
v é le m é n y  m é g  n in c s  á l t a l á n o s a n  e lf o g a d v a ;
4. n e m  z á r h a t ó  k i  t e l je s e n  a  m a g e n e r g iá v a l  v a ló  v is s z a ­
é lé s  le h e tő s é g e .
A z  e n e r g ia g o n d o k  h o s s z ú  t á v ú  m e g o ld á s á t  a  D T  
( d e u té r iu m - t r íc iu m )  fú z ió s  r e a k t o r  m e g v a ló s í tá s a  je l e n ­
t e n é .  M a  a z o n b a n  m é g  n e m  lé t e z ik  o ly a n  fú z ió s  r e a k to r ,  
a m e ly  t ö b b  e n e r g i á t  t e r m e l ,  m i n t  a m e n n y i t  f e lh a s z n á l .  
A z  e ls ő  i ly e n  k ís é r le t i  b e r e n d e z é s e k  m e g je le n é s é re  1995  
e l ő t t  n e m  le h e t  s z á m í t a n i ,  é s  m é g  a k k o r  to v á b b i  k b .  
30  é v  s z ü k s é g e s  a z  ü z e m é r e t t s é g  e lé ré s é h e z  —  h a  a
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u t a t ó k  r e m é n y e i  v a ló r a  v á ln a k .  M a  u g y a n is  m é g  n e m  
b iz o n y í th a t ó ,  h o g y  a  fú z ió s  r e a k t o r  e g y á l t a l á n  g a z d a s á ­
g o s s á  te h e tő - e .  E n n e k  a  k é r d é s n e k  a z  a d  k ü lö n ö s  je l e n ­
tő s é g e t ,  h o g y  a  fú z ió  a z  e g y e t l e n  o ly a n  e n e r g ia f o r r á s ,  
a m e ly  g y a k o r l a t i l a g  k o r l á t l a n  id e ig  le n n e  k é p e s  a  F ö ld  
e n e r g ia s z ü k s é g le té t  f e d e z n i .
A  le g m e g b íz h a tó b b ,  és f o ly a m a t o s a n  m ű k ö d ő  e n e rg ia -  
f o r r á s u n k  a  N a p ,  a m e ly  m i n d e n  f ö ld i  é le t  a l a p j a .  
L é n y e g é b e n  a  fo s sz il is  tü z e l ő a n y a g o k  is  „ k o n z e r v á l t  
n a p e n e r g i á n a k ”  t e k i n t h e t ő k .  V a ló já b a n  a  n a p e n e r g i a  
is  fú z ió s  e n e r g ia ,  d e  ó r iá s i  e lő n y e  a z ,  h o g y  a  „ r e a k t o r ”  
t ő l ü n k  b iz to n s á g o s  tá v o l s á g b a n  v a n .  E n n e k  a  b iz t o n s á g ­
n a k  a z  a z  á r a ,  h o g y  a  n a p e n e r g iá b ó l  a  F ö ld  f e lü le t é r e  
á t l a g o s a n  c s a k  23 2  W / m 2 j u t .  I g a z ,  h o g y  a z  e g é sz  F ö ld  
f e lü le té r e  s u g á r z o t t  n a p e n e r g ia  m é g  íg y  is  a z  e m b e r is é g  
m a i  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s á n a k  20 0 0 0 -s z e re se . A  n a p e n e r ­
g ia  k ih a s z n á lá s á b a n  a z  a  n a g y  n e h é z s é g , h o g y  a  n a g y  
e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  v is z o n y la g  k is  t e r ü l e t r e  k o n c e n t r á ló ­
d ik ,  é s  h o g y  a k k o r  é s  o t t  v a n  a  le g n a g y o b b  e n e rg ia -  
ig é n y , a h o l  k e v é s  a  n a p s ü té s .  E m i a t t  a  n a g y o n  o p t i ­
m i s t a ,  20  % -os n a p e n e r g i a - h a s z n o s í t á s t  f e l té te le z v e ,  
p l .  a z  N S Z K  t e r ü le t é n e k  le g a lá b b  4 % -á t k e l le n e  n a p ­
e le m e k k e l  f e d n i .  A  v a ló s á g b a n  a  h e ly z e t  m é g  ro s s z a b b ,  
m e r t  a  n a p s u g á r z á s  é s  az e n e r g ia ig é n y  e l l e n té t e s  c ik lu ­
s o k b a n  v á l t a k o z ik  : t é l e n ,  a m ik o r  k e v é s  a  n a p s u g á r z á s ,  
n a g y o b b  a z  e n e r g ia s z ü k s é g le t .  E m i a t t  ó r iá s i  m é r t é k ű  
e n e r g i a t á r o lá s t  k e lle n e  m e g v a ló s í ta n i .
A m i a  n a p e n e r g ia  h a s z n o s í t á s á n a k  m ű s z a k i  le h e tő s é ­
g e i t  i l le t i ,  a  h á z a k  f ű té s e  é s  a  m e le g  v íz  (70  °C -ig) 
e lő á l l í tá s a  m a  m á r  a z  e n y h é b b  k l ím a ö v e z e tb e n  —  n a p ­
k o l l e k to r o k k a l  —  m e g o ld o t t  k é r d é s .  I p a r i  e n e r g ia  
fe j le s z té s é r e  a z o n b a n  a  n a p k o l l e k to r o k  n e m  a lk a lm a s a k ,  
ez  c s a k  n a p e le m e k k e l  v a ló s í t h a tó  m e g . E l t e r j e d é s ü k e t  
n a g y o n  m a g a s  á r u k  a k a d á ly o z z a ,  d e  n e m  e g é s z e n  m e g ­
a l a p o z a t l a n  a z  a  r e m é n y ,  h o g y  á r u k  a  jö v ő b e n  j e l e n tő ­
s e n  c s ö k k e n h e t ,  é s  le h e ts é g e s ,  h o g y  a z  e lk ö v e tk e z ő  g e n e ­
r á c ió k  in k á b b  v á l l a l j á k  a  v i l la m o s  e n e r g ia  te r m e lé s é n e k  
e z t  a  d r á g a  m e g o ld á s á t ,  m i n t  a  m a g r e a k to r o k k a l  j á r ó  
v e s z é ly t .
A  n a p e n e r g iá n a k  fő  e n e r g i a f o r r á s k é n t  v a ló  f e lh a s z n á ­
l á s a  g ig a n t ik u s  m é r e tű  b e r u h á z á s o k a t  te s z  s z ü k s é g e s s é , 
a m i  n e m z e t i  a la p o n  n e m  is le sz  m e g o ld h a tó .  A z  e g y ik  
i ly e n  t e r v :  n a p e r ő m ű v e k  lé te s í té s e  a  S z a h a r á b a n ,  
a m e ly n e k  e n e r g i á já v a l  v íz b ő l  h id r o g é n t  á l l í t a n á n a k  
e lő , é s  e z t  c s e p p f o ly ó s í tv a ,  h ű t ö t t  c s ő v e z e té k e n  v a g y  
t a r t á l y h a j ó k b a n  s z á l l í t a n á k  a  f e lh a s z n á lá s  h e ly é r e .  
A  m á s ik  t e r v  a z  ű r b e n  g o n d o l j a  a  n a p e r ő m ű v e k e t  l é t e ­
s í t e n i ,  s  a  n y e r s  e n e r g iá t  m ik r o h u l lá m o k  a la k j á b a n  
s u g á r o z n á k  a  F ö ld r e .  E z  u tó b b i  m e g o ld á s  le n n e  a  le g ­
id e á l is a b b ,  a  k ö r n y e z e ts z e n n y e z é s  é s  a  k o c k á z a t  s z e m ­
p o n t j á b ó l  a z  o p t im á l i s ,  d e  v a ló s z ín ű le g  a  le g d r á g á b b  is.
A  k ö v e tk e z ő  50  é v tő l  n e m  v á r h a t ó  a z  e n e r g ia p r o b lé ­
m á k  m e g o ld á s a .  A z  e n e r g ia  e g y re  d r á g á b b  le sz . A  s z ü k ­
s é g le t  k ie lé g í té s e  é r d e k é b e n  —  a  le g k ö v e tk e z e te s e b b  
e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  m e l l e t t  —  a z  e n e r g ia s z ü k s é g le t  
le h e tő  le g s z e r é n y e b b  n ö v e k e d é s é r e  k e ll  b e r e n d e z k e d n i  
ú g y , h o g y  2 0 3 0 -b a n  a z  a k k o r i  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s n a k  
m á r  le g a lá b b  a  f e lé t  n ö v e s z tő r e a k to r o k  é s  a  n a p e n e r g ia  
s z o lg á l ta s s a .  0 . M .
W ild , W .:  G ie sse re i 67 (1 9 8 0 ) 13 . sz . 3 9 7 — 4 0 7 . o ld .
48. nemzetközi öntőkongresszus
A z id e i  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  a  b u lg á r ia i  
V á r n á b a n  o k tó b e r  4. é s  7. k ö z ö t t  f o g já k  m e g t a r t a n i .  
A  k o n g r e s s z u s  m o t t ó j a :  „ Ö n té s z e t  —  h a la d á s  —  k ö r ­
n y e z e t ” .
A  B o lg á r  N é p k ö z tá r s a s á g n a k  e lő s z ö r  j u t o t t  a z  a  m e g ­
t i s z t e l t e t é s ,  h o g y  a  v i lá g  ö n tő  s z a k e m b e r e in e k  s e r e g ­
s z e m lé jé t  m e g s z e rv e z z e . 1 9 8 1 -b e n  f o g já k  m e g ü n n e p e ln i  
a  b o lg á r  á l l a m  m e g a la k u lá s á n a k  1 3 0 0 -ik  é v f o r d u ló já t .  
A  m a i  B u lg á r i a  t e r ü l e t é n  é lő  s z lá v o k  é s  b o lg á r o k  A sz-  
p a ru h  k á n  v e z é r le té v e l  6 8 1 -b e n  e rő s  á l l a m o t  a l a p í t o t ­
t a k .  A z  a z ó ta  e l t e l t  13 é v s z á z a d n a k  a z o n b a n  k ö z e l a  
f e lé t  a  b o lg á r  n é p  id e g e n  u r a lo m  a l a t t  é l te  le . A  t ö r ö k  
ig a  a ló l 1 8 7 8 -b a n  s z a b a d u l t  fe l , s  a z  e lső , 5 0 0  t / é v  k a p a c i ­
t á s ú  ö n t ö d é t  1 8 8 6 -b a n  é p í t e t t é k .  A  20 . sz . e lső  fe lé b e n  
B u lg á r i a  ö n tő i p a r a  m á r  je l e n tő s  té n y e z ő  v o l t ,  a  f e j lő ­
d é s  k ü lö n ö s e n  a  m á s o d ik  v i l á g h á b o r ú  u t á n  g y o r s u l t  m e g . 
M a  m á r  s z á m o s  k o r s z e r ű  ö n tö d e ,  te r v e z ő -  é s  k u t a t ó i n ­
t é z e t  t a l á l h a t ó  B u lg á r i á b a n ,  s  tö b b  b o lg á r  ö n té s i  e l j á ­
r á s  v á l t  v i lá g s z e r te  i s m e r t té .
A  k o n g re s s z u s  a  s z a k m a i  e lő a d á s o k  é s  ü lé s e k  m e l le t t  
g a z d a g  k u l t u r á l i s  p r o g r a m o t  is  n y ú j t  a  s z a k e m b e r e k  és 
k ís é r ő ik  r é s z é re .  A  k o n g r e s s z u s  u t á n ,  o k tó b e r  7. é s  12. 
k ö z ö t t  a z  a lá b b i  t a n u l m á n y u t a k o n  l e h e t  r é s z t  v e n n i :
1. V á r n a — V e lik o  T a r n o v o — P le v e n  ( a lu m ín iu m ö n ­
t ö d e ) — V r a z a  ( v a s ö n tö d e ) — M ih a j lo v g r á d  ( f i t t in g ö n -  
tö d e ) — S z ó fia .
2. V á r n a — G a b r o v o — T r o ja n — O r e s a k a  ( „ E lp r o m ”
ö n tö d e ) — L o v é e s  ( t e m p e r ö n tö d e ) — -P le v e n  ( a c é lö n tő ­
d é ) — S z ó fia .
3. V á r n a — S z ta r a  Z a g o r a  ( „ P r o g r e s z ”  ö n tö d e ) — P l o v ­
d iv — I h t im a n  ( v a s ö n tö d e ) — S z ó fia .
4. V á r n a — S z ó f ia  ( F é m ta n i  é s  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t ,
K ö z p o n t i  G é p ip a r i  I n t é z e t ) — I h t i m a n  ( v a s ö n tö d e ) —  
R i l a i  k o lo s to r — S z ó fia . K .L .
Könyvismertetés
Giesserei-Kalender 1981. (ö n té sze ti nap tá r 1981 .)  K i a d ­
t a  a  G ie s s e re i- V e r la g  G m b H  D ü s s e ld o r f b a n ,  1 9 8 0 -b a n . 
2 7 2  +  80  o ld a l .  Á r a  17 .- D M .
A  h a z á n k b a n  jó l  i s m e r t  ö n té s z e t i  n a p t á r  ez  é v b e n  is  
s z á m o s  ú j  ré s s z e l b ő v ü l t :
F e r r o ö tv ö z e t e k  ö tv ö z é s  é s  m ó d o s í t á s  c é l j á r a .  A z  ö n ­
t ö t t v a s a k  h ő k e z e lé s e . A z  in d u k c ió s  o lv a s z tó m ű v e k  t e r ­
v e z é se .
A  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k  m e c h a n ik a i  
é s  f iz ik a i  tu l a jd o n s á g a i .  A  v a s ö n tv é n y e k  m é r e t t ű r é s e  
é s  m e g m u n k á lá s i  r á h a g y á s a i .  A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  
tö r é s m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i .  A  v e r m ik u lá r i s  ö n t ö t t ­
v a s  tu l a jd o n s á g a i  é s  g y á r t á s te c h n o ló g iá j a .
T e m p e r ö n tv é n y e k  I S O - s z a b v á n y a .  T e m p e r ö n tv é n y e k  
k i f á r a d á s i  tu l a jd o n s á g a i .  T e m p e r ö n tv é n y e k *  h e g e s z té s e  
é s  fo r g á c s o lá s a .
A c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s a  a z  A O D - e l já r á s s a l ,  a  R h e -  
o c a s t - e l já r á s s a l .  N e m e s í t e t t  a c é l ö n tv é n y e k  tö r é s i  s z í ­
v ó s s á g a .  K o p á s á l ló  m a n g á n a c é lo k .  A z  a lu m ín iu m  h a t á s a  
a  G S — 55 N iC rM o V 6  a c é l s z ív ó s s á g á r a .  A z  a c é lo lv a d é k  
d e z o x id á c ió já n a k  h a té k o n y s á g a .
A lu m ín iu m o lv a d é k o k  k e z e lé se . A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
s z e m c s e f in o m í tá s a ,  n e m e s í té s e .  S z e r s z á m a n y a g o k  a lu ­
m ín iu m  k o k i l la ö n té s é h e z .  V e s z te s é g e k  a z  a lu m ín iu m  
o lv a s z tá s a k o r .
E n e r g ia s z ü k s é g le t  é s  le é g é s e k  a  n e h é z fé m e k  o lv a s z tá ­
s a k o r  é s  h ő n t a r t á s a k o r .  R é z ö tv ö z e t e k  d e z o x id á lá s a  és 
s z e m c s e f in o m í tá s a .  K ü lö n le g e s  n e h é z f é m ö tv ö z e te k .
N y o m á s o s  ö n tv é n y e k  b e ö m lő r e n d s z e r e .  N y o m á s o s  
ö n tő s z e r s z á m o k  b e v o n á s a  v o l f r á m - k a r b id d a l .
A z  iz p r o p i l - a lk o h o l  m i n t  b e v o n ó a n y a g - h o r d o z ó .  F é ­
n y e s k a r b o n  k é p z ő  a d a lé k o k  f e lh a s z n á lá s a .  A  g y a n t á k  
h a té k o n y s á g a .
A z  a c é lö n tv é n y e k  ö n té s i  h ő m é r s é k le té n e k  m e g h a t á ­
r o z á s a .  V a s ö n tv é n y e k  t á p l á l á s a .  B e ö m lő r e n d s z e r  f o r ­
m a m ó d o s í tá s h o z .  H é j f o r m á b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  t á p ­
lá lá s a .  K o k i l l á b a  ö n t ö t t  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  t á p f e j e i ­
n e k  m é re te z é s e .
A  f o r m á z ó b e r e n d e z é s e k  t e l je s í tm é n y e .  R á f o r d í t á s o k  
a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s n á l .  A  t i s z t í t á s  s z e m p o n t j á b ó l  h e ­
ly e s e n  t e r v e z e t t  ö n tv é n y .  Ü r í t ő - h ű tő  d o b o k .
Ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k  j ó v á h a g y á s a  a z  N S Z K  k ö r ­
n y e z e tv é d e lm i  tö r v é n y e  s z e r in t .  H e ly i  e ls z ív á s . A  z a j-  
c s ö k k e n té s  é r té k e lé s e .  A z  ö n tö d e i  b a le s e te k  a la k u lá s a  
a z  N S Z K - b a n .
A  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  é k n y o m ó v iz s g á la ta .
A  n a p t á r  v é g é n  s t a t i s z t i k a i  t á b l á z a to k  é s  c ím je g y z é ­
k e k  t a l á lh a t ó k .
K .L .
72 B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 3. sz ám
( f o ly ta tá s  a  140 . o ld a lró l) K u b a  a  v ilá g  n e g y e d ik  le g n a g y o b b  n ik k e l te r n ie lő je
K é z te rm e lé s
Chile  é s  P eru  s z é le s  k ö r ű  r ó z le h e tő s é g e k e t  v á r n a k .  
D é l- A m e r ik a  n a g y te r m e lő i  1 9 9 6 -ig  a  r é z te r m e lé s  é v i
1 ,5 m ill ió  t - v a l  v a ló  m e g n ö v e lé s é t  t e r v e z ik .  C hilének  
n a g y  r é z t a r t a l é k a i  v a n n a k ,  é s  a  k ö v e tk e z ő  10 é v b e n  
a  r é z te r m e lé s  60  % -k a l v a ló  m e g n ö v e lé s é t  te r v e z i .  
P eru  k i  n e m  a k n á z o t t  r é z e lő f o r d u lá s a i  21 m ill ió  t  r e z e t  
t a r t a l m a z n a k  A  r é z e lő f o r d u lá s o k  le g n a g y o b b  ré s z e  
a z  á l l a m i  t u l a j d o n b a n  le v ő  M in ero p eru  é s  G en trom in  
k e z é b e n  v a n n a k .  Chile  1 9 8 0  e lső  f e lé b e n  5 12  2 0 0  t  r e z e t  
t e r m e l t
(B )
M e ta ls  W e e k  51. к .  38 . sz . 1980 . s z e p t .  22
Chile  r e m é l i ,  h o g y  1 9 9 0 -b e n  é v i  1 ,5  m ió  t  r e z e t  fo g  
te r m e l n i  a  je le n le g i  k e r e k  1 m ill ió  t - v a l  s z e m b e n .
(B)
M e ta l B u l le t in ,  6522 . sz . 1980 . s z e p te m b e r  12.
A  S z o v je tu n ió  s z ín e s f é m ip a r á n a k  te r m e lé s e
A  S z o v je tu n ió  s z ín e s f é m ip a r á n a k  te r m e lé s e  a z  u to l s ó  
n é g y  é v b e n  a z  a l á b b i a k  s z e r in t  a l a k u l t  ( 1 0 3t ) :
1976 1977 1978 1979
B a u x i t  2 6 — 52 % A 1 ,0 ,  
N e fe ln i  k o n c . 2 5 — 30 %
4 5 0 0 4 6 0 0 4 6 0 0 4 6 0 0
A 1 ,0 ,
A lu n i t  é rc  16— 18 %
2 4 0 0 2 5 0 0 2 5 0 0 2 5 0 0
A l,O j 6 00 6 0 0 60 0 60 0
T im fö ld 2 5 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0
P r i m é r  a lu m ín iu m 1600 1640 1670 1720
A r a n y  ( 1 0 3 u n c ia ) 7700 7 8 5 0 8 0 0 0 8 1 6 0
E z ü s t  (1 0 e u n c ia ) 44 45 46 46
P l a t i n a  ( 1 0 3 u n c ia )  
R é z é r c  0 ,6 — 2 % C u
2 8 0 0 2 9 0 0 3 0 5 0 3 2 0 0
(10* t ) 124 1 2 4 ,5 125 125
1976 1977 1978 1979
B li s te r r é z  p r i m é r 8 40 85 0 866 885
s z e k u n d e r 80 85 0 95
Ó lo m , p r i m é r 5 0 0 10 52 0 62 5
s z e k u n d e r 100 100 100 100
H o r g a n y ,  p r im é r 720 735 770 77 0
s z e k u n d e r 80 80 80 80
(G Y )
M in in g  A n n u e f  R e v ie w  —  1 8 80 .
A  tő k é s  o r s z á g o k  a r a n y  te r m e lé s e
A  tő k é s  o r s z á g o k  a r a n y t e r m e lé s e  1 9 7 9 -b e n  9 6 2 ,4  
t o n n a  v o l t .  A z  e g y e s  o r s z á g o k  r é s z e s e d é s e  a z  a r a n y ­
t e r m e lé s b e n  a z  u to l s ó  h á r o m  é v b e n  a  k ö v e tk e z ő k é p ­
p e n  a l a k u l t  ( to n n a )  :
A  k u b a i  P u n ta  Qorda n ik k e lü z e m  e lő r e lá t h a tó l a g  
1 9 8 4 -b e n  k e z d i  m e g  m ű k ö d é s é t ,  la s  G a m a n io s  a  8 0 -a s
é v e k  v é g é n  in d u l .
A  f o r r a d a lo m  g y ő z e lm e  u t á n  M o a  é s  N icano  k é t  ü z e ­
m é b e n  f o l y t  a  n ik k e l te r m e lé s  37  0 0 0  t / é v  k a p a c i tá s s a l .  
E z t  a  k é t  ü z e m e t  k o r s z e r ű s í t ik  é s  e z z e l 4 0  0 0 0  t / é v  
k a p a c i t á s t  é r n e k  e l, a m i  a  v i l á g r a n g l i s t a  n e g y e d ik  h e ly é t  
j e l e n t i .
A  k é t  ú j  ü z e m  b e lé p é s e  u t á n  a  k u b a i  n ik k e lg y á r t ó  
k a p a c i t á s  80  0 0 0  t / é v  le s z  é s  e z z e l a  s z ig e to r s z á g  je l e n ­
tő s  s z e r e p h e z  j u t  a  n ik k e l  v i l á g p ia c á n  D e  m á r  P u n ta  
Qorda  b e lé p é s é v e l  is  e lé r ik  a z  é v i  70 0 0 0  t o n n á t .
( H  W .)
M in in g  A n n n a l  R e v ie w  —  1880 .
A világ olajtermelése
A világ olajtermelése 1979-ben 3251,2 millió 1. ton ­
na volt, m integy 5 %-kal haladta meg az 1978 évi 
szintet A nagyobb termelő országok részesedése az 
alábbiak szerint alakult (millió 1 tonnában) :
U S A
K a n a d a
Venezuela
M e x ik ó
E g y é b  A m e r ik a
A n g lia
N o r v é g ia
E g y é b  N y .  E u r ó p a
S z o v je tu n ió
R o m á n ia
E g y é b  S z o c  O rsz .
Nigéria
L íb ia
A lg é r i
E g y é b  A f r ik a
S z a ú d - A r á b ia
Irak
I r á n
Kuvait
A b u  D h a b i
Egyiptom
Katar
D u b a i
E g y é b  K .  K e le t
K ín a
I n d o n é z i a
Ausztrália
Egyéb
V ilá g  ö s s z e se n  
O P E C  ö s s z e s e n
1978 1979 V á l to z á s
%
4 8 1 ,5 4 7 9 ,0 - 0 , 5
7 4 ,7 8 6 ,0 +  15 ,0
11 5 ,7 1 2 6 ,0 +  8 ,0
6 6 ,4 8 0 ,0 +  2 0 ,4
18 ,3 18 ,9 +  3 ,3
5 4 ,0 7 9 ,0 +  4 6 ,3
1 6 ,8 18 ,0 +  7,1
13 ,2 13 ,5 +  2 ,3
5 7 2 ,5 5 8 5 ,0 +  2 ,2
13 ,7 13 ,5 - 1 , 6
9 ,3 9 ,7 +  4 ,3
9 4 ,0 1 1 4 ,0 +  2 1 ,3
9 6 ,2 1 0 1 ,0 +  5 ,0
5 8 ,8 6 0 ,5 +  2 ,9
27 ,1 2 9 ,8 +  1 0 ,0
4 2 2 ,0 5 1 0 ,0 +  2 0 ,9
128 ,9 1 7 5 ,0 +  3 5 ,7
2 6 0 ,9 1 4 5 ,0 -4 4 ,4
108 ,9 1 3 0 ,0 +  19,4
7 0 ,0 7 0 ,0 —
2 4 ,4 2 7 ,5 +  12 ,5
2 3 ,4 2 5 ,0 +  6 ,8
18 ,5 1 8 ,2 - 1 . 8
3 2 ,9 3 1 ,0
104 ,1 1 0 8 ,0 +  3 ,8
8 2 ,4 8 0 ,0 - 2 , 9
2 0 ,9 2 1 ,0 +  0 ,6
3 6 ,0 4 2 ,4 +  17,8
3 0 9 7 ,0 3 2 5 1 ,2 +  5 ,0
1501 ,1 1 5 7 5 ,1 +  4,9
E n e r g ia ta r t a lé k o k
D é l-A f r ik a
1977
6 9 9 ,9
1978
7 0 6 ,4
1979
70 3 ,3
G h a n a 16 ,9 14 ,2 11 ,5
E g y é b  A f r ik a 2 4 ,5 2 0 ,0 18 ,0
K a n a d a 5 4 ,0 5 4 ,0 49 ,1
U S A 3 2 ,0 3 0 ,2 2 8 ,3
B r a z í l ia 15 ,9 2 2 ,0 26 ,1
K o lu m b i a 9 ,2 9 ,0 10 ,0
D o m in ik a 1 0 ,7 10 ,8 1 1 ,0
M e x ik ó 6 ,7 6 ,2 5 ,5
E g y é b  A m e r ik a 1 3 ,4 14 ,7 15,1
F  ü lö p - s z ig e te k 19 ,4 2 0 ,2 19,1
P á p u a — Ü j -G u in e a 2 2 ,3 23 , 19 ,7
18 ,5A u s z t r á l ia 19 ,2 20 ,1
E g y é b  Á z s ia 14 ,5 16 ,6 17 ,2
E u r ó p a 13,2 12 ,5 10 ,0
Ö ssz e se n 9 7 1 ,8 9 8 0 ,3 9 6 2 ,4
(G Y )
A  Közöa P iac  b o n n i  ö s s z e k ö tő - i r o d á ja  l e g u tó b b i  
j e l e n té s é b e n  a  v i lá g  e n e r g ia k é s z le té r ő l  k ö z ö l f ig y e le m re  
m é l tó  a d a t o k a t .  B e c s lé s e i  s z e r in t  a  v i lá g  i s m e r t  k i t e r ­
m e lh e tő  kőszénkészlete  531 m i l l iá r d  t o n n a  1 9 7 8 -b a n  
a  v i lá g  k ő s z é n f e lh a s z n á lá s a  2 ,6  m i l l iá r d  t o n n a  v o l t .  
E s z e r i n t  a  v i lá g  s z é n k é s z le te  2 0 2  é v r e  e le g e n d ő .
A  v i lá g  k i t e r m e lh e tő  olajm ennyiségét 8 6 ,4  m i l l iá r d  
t o n n á r a  b e c s ü l ik .  1 9 7 8 -b a n  a  v i lá g  k ő o la j te r m e lé s e  
3 ,1  m i l l i á r d  t o n n a  v o l t .  E s z e r i n t  a  v ü á g  k ő o la jk é s z le te  
28  é v r e  e le g e n d ő .
A  v i lá g  i s m e r t  földgázkészlete  70  3 5 0  m i l l iá r d  k ö b m é ­
t e r r e  t e h e t ő .  1 9 7 8 -b a n  a  v i lá g  f ö ld g á z k i te r m e lé s e  
1 4 2 6  m i l l iá r d  k ö b m é t e r  v o l t .  B e c s lé s e k  j j z e á n ú  a  f ö ld ­
g á z k é s z le te k  m é g  49  é v r e  e le g e n d ő e k *
A  v ilá g  k i t e r m e lh e tő  te rm ész e tes» '*  uránk  
S z o v je t u n ió t  é s  K í n á t  n e m  s z á r o / tv a ,  h o z z á v e f
2 ,6  m ill ió  t o n n a .  1 9 7 8 -b a n  a  v j  
b á n y á s z a t a  3 4  e z e r  t o n n a  v o lt* , s z á m í tá s o k  
a z  u r é n k é s z le t  76 é v ig  b á n y á s z b a
M in in g  A n n u a l  R e v ie w  —  1880. E . H . 1980 . o k tó b e r  16 .
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Az öntvények minőségjavításának tudományos alapjai
I. rész*
D R .  P R O H Á S Z K A  J Á N O S  a z  M T A  le v e le z ő  ta g ja  
B M E  M e c h a n ik a i T e c h n o ló g ia i  és A n y a g s z e rk e z e t ta n i  I n té z e te
A  szerzők az anyag tudom ányi ism eretek a lap ján  
összefoglalják azokat az eredm ényeket, am elyek az 
öntvények méretpontosságát, az ötvözetek sz ilá rd ­
ságát és önthetőségét m eghatározzák. A  dolgozatban  
felvetett lehetőségek több öntvény fa jtá n á l m ár m a  is  
m egvalósíthatók, de irá n y t m u ta tn a k  o lyan ú j  t íp u ­
sok kidolgozására is, am elyek nagy  szilárdságuk  
mellett jól önthetők, és á ru k  sem  nagyobb a m a i  
ötvözetekénél.
A gépipar sok tízezer tonna, különböző ötvözet­
ből készült öntvényt használ fel évente. A gazda ­
ságosság, a fajlagos nyersanyag- és ' energiacsők- 
kentés méretpontosabb, nagyobb szilárdságú és 
olcsóbb ötvözetek és technológiák kidolgozására 
kényszeríti a szakembereket.
Az öntvénygyártók viszont akkor tudják  ezeket 
a követelményeket teljesíteni, ha a gyártandó 
ötvözet
— méretpontos alakot biztosít, azaz kicsi a fogyása 
és az alak-, ill. méretváltozása a megdermedés 
és a lehűlés során,
— előírt szilárdsága az ötvözethez felhasználható 
eszközökkel biztosítható,
— jól önthető, jól kitölti a form át és
— minél kisebb olvadáspontú és hőkapacitású, 
hogy megolvasztása és túlhevítése kevés ener­
giát fogyasszon.
Az anyagtudom ány (material science) és a fizikai 
fémtan (physical metallurgy) az utóbbi időben 
tulajdonképpen minden olyan kérdésre többé-ke- 
vésbé egyértelmű választ tu d  adni, amely a fenti 
követelményekkel kapcsolatban felmerül, bár a 
gazdaságossági kérdésekben sokkal inkább a 
tapasztalati, a technológiai ismeretek dominálnak.
A I X .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  e lh a n g z o t t  m e g n y i tó  
e lő a d á s  k i b ő v í t e t t  a n y a g a .
D R .  V A R G A  F E R E N C  a  m ű s z . t u d .  k a n d id á tu s a
D K  6 6 9 — 14 : 6 6 8 . 5 6 2
A következőkben az anyagtudom ányi ismeretek 
alapján megkíséreljük összefoglalni azokat az ered ­
ményeket, amelyek a méretpontosságot, a szilárd­
ságnövelést és az önthetőséget megszabják, és u talást 
adnak a fejlődési irányokra is.
Hangsúlyozni kell azonban, hogy minden elmé­
leti eredmény ezen a területen bizonyos mértékig 
csak kiegészíti a  korábbi tapasztalati eredményeket, 
amelyek a fémekkel kapcsolatban m ár évezredek 
ó ta  felhalmozódtak, és mennyiségük növekedése 
mind a mai napig ta rt.
Méretpontosság
A méretpontos öntvények előállításának felté ­
teleiről eddig kevés összefoglaló munka jelent meg. 
Nagyon egyszerű lenne kijelenteni, hogy az öntvé ­
nyeket olyan ötvözetekből kell előállítani, amelyek 
a megdermedés u tán  egyfázisúak, és bennük 
második fázis sem allotrop módosulatváltozás­
sal, sem kiválással, sem egyéb módon nem 
keletkezik. Az ilyen öntvények méreteit az ismert 
hőtágulási együtthatók alapjám különösebb ne ­
hézség nélkül megtervezhetjük.
Ilyen feltételeknek mindenben eleget tesz pl. az
1. ábrán cm-mel jelzett, 22 súly-%  króm tartalm ú 
vas-króm ötvözet.
A méretpontossággal kapcsolatban a fenti felté ­
teleken kívül még további szigorításra is szükség 
van. A második fázis megjelenésének a kizárása 
nem elégséges, m ert még azt is el kellene érni, hogy 
a megdermedés úgy menjen végbe, hogy az olvadék 
megszilárdulása során kémiai koncentrációkülönb ­
ség se keletkezzék az öntvényben.
Ismeretes, hogy a második és a további alkotók 
oldódása folytán az ötvözet rácsmérete megválto ­
zik, mégpedig a nagyobb sugarú atomok a rács-
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1. ábra. A  vas-króm  ötvözetek egyensú lyi d iagram ja
méretet növelik, a kisebb sugarúak pedig csök­
kentik. A Vegard-féle szabály szerint a szilárd oldat 
kristálymérete az ötvözőfém atomszázalékos 
mennyiségével és a két atom fajta átmérőjével 
megközelítően arányosan változik, amely a követ­
kezőképpen fejezhető ki :
ав = а-\-ЛаЛс,
ahol ae az ötvözet kristálymérete, 
a az oldófém kristálymérete,
Aa az oldó és az oldott atomok méretkülönb ­
sége,
Ac a koncentrációkülönbség.
A koncentrációkülönbség ugyan kiegyenlítő 
(homogenizáló) hőkezeléssel eltüntethető, de a 
Vegard-féle szabály szerint a kiegyenlítődést, azaz 
a Ac koncentrációkülönbség eltűnését a kristály- 
méretek megváltozása kíséri, ami elkerülhetetlenül 
helyi fajtérfogat-változásra és rendszerint az ön t ­
vénynek az elhúzódására, a méretek megváltozá ­
sára vezet, ha a szilárd oldat kristálymérete a kon ­
centráció függvényében nem követi pontosan a 
Vegard-szabályt. A Vegard-szabály csak megkö­
zelítő tájékoztatást ad az esetek többségében. 
Ennek illusztrálására m utatjuk  be a 2. ábrát, 
amely néhány kétalkotós vasötvözet kristálymé­
retének változását m u tatja  az ötvözőtartalom 
függvényében.
Külön problémaként jelentkezik a fázisátalaku ­
lásokkal járó térfogatváltozás. Először említjük 
azokat a fázisátalakulásokat, amelyek az öntvény 
teljes térfogatában egyenletesen mennek végbe. 
Tegyük fel, hogy a kétalkotós ötvözetrendszer 
olyan, m int amilyent a 3. ábra m utat. H a ebből az 
ötvözetből olyan öntvény készül, mint amilyen a 
4. ábrán látható, és a 3. ábra cö koncentrációjánál 
(31 súly-%  V) sikerült betartani azokat a felté ­
teleket, amelyeket a korábbiakban em lítettünk, 
akkor az ilyen öntvényben nincsenek inhomogeni­
tások addig, amíg a lehűléskor a Tl hőmérsékletet 
az öntvény el nem éri; méretváltozásra is csak 
annyiban kell számítani, am ennyit a
Al=l0aAT
összefüggés megad. I t t  Al az öntvény valamilyen 
l0 méretének a változását jelenti ugyanolyan mér­
tékegységben, m int az l0; a az ötvözet hőtágulási 
együtthatója, amely azt adja meg, hogy 1 К
hőmérséklet-különbség hatására az egységnyi 
hosszúságú anyag mennyire húzódik össze, AT 
pedig a T m dermedési hőmérséklet és a második 
fázis megjelenésének TA hőmérsékletéhez tartozó 
hőmérséklet különbsége. Ez a méretváltozás az 
öntvény minden részére érvényes, és ha az öntvény ­
ben a lehűlés során nem alakulnak ki hőmérséklet­
különbségek, akkor az öntvény az alakját meg­
ta rtja , csupán az előbb em lített mértékben zsugo­
rodik.
H a azonban az öntvény — m int a legtöbb eset­
ben és a bem utato tt vázlat szerint is — különböző 
falvastagságú, akkor a különböző részek hőmérsék ­
lete is különböző lesz. Ez m ár maradó m éretválto ­
zásokra vezethet. A maradó méretváltozás meg­
indulásának a kritérium a az, hogy a termikus 
különbségekből adódó feszültségek elérik-e a da ­
rabnak az adott hőmérséklethez tartozó folyásha­
tá rá t. Ugyanis a
~ ^-= xA T = o E
összefüggés szerint az ln hosszúságú vékonyabb 
falban, amelynek hőmérséklete zlT-vel kisebb a
032ZHZ1
2. ábra. A z  a- és у -vas rácsméretének változása
3. ábra. A  vas-vanád ium  ötvözetek egyensú lyi d iagram ja
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vastagabbénál, a húzófeszültség ébred, amely kép ­
lékeny alakváltozáshoz vezet, ha ez a szóban forgó 
hőmérséklethez tartozó folyáshatárt meghaladja, 
így  teh át a falvastagságok függvényében megad ­
hatjuk, hogy mekkora AT hőmérséklet-különb­
séget engedhetünk meg a lehűlés során annak 
veszélye nélkül, hogy az öntvényben maradó alak- 
változás keletkezzék. H a a kritikusnál nagyobb a 
hőmérséklet-különbség a falakban, akkor a véko­
nyabb rész megnyúlik, m ajd a teljes lehűlésnél ez a 
rész a megnyúlás következtében hosszabb lesz a 
belső rész hosszánál. Ez részben a külső részt 
nyomásra, a vastagabb részt húzásra terheli. Ez 
m ár elhúzódásra (sőt esetenként törésre is) vezet­
het, a külső rész pl. kihajolhat, az 1 és 2 felület 
pedig meggörbülhet (4. ábra).
H a a második fázis megjelenésének hőmérsék ­
letéig — Tx-ig — nem következett be m éretválto ­
zás, és sikerült az öntvény minden részében egyen­
letes hűléssel ugyanazt a hőmérsékletet fenntar ­
tani, akkor a második fázis keletkezésének a 
megindulása a T1 hőmérsékletnél nem vezet méret- 
változásra, annak ellenére, hogy az öntvény anyaga 
kétfázisúvá válik, és a két fázis fajtérfogata nem 
azonos.
Legyen az a fázis fajtérfogata va a ß-6 vß, akkor 
az ötvözet fajtérfogata
V ö = V aX + V ß ( l — X )  — V a
a
a-\-b
I t t  a  és 6 az a, ill. a ß fázisokhoz tartozó állapot- 
ábra-metszéseket jelenti a mérlegszabályhoz. Ez 
abban az esetben nem okoz fajtérfogat-változást, 
ha az a és ß fázis szilárd oldat, és érvényes az ötvö ­
zetre a Vegard-féle szabály. Sajnos ez az arányos­
sági törvény szigorúan nem érvényes. Az eltérés 
általában éppen az átm eneti fémeket, a periódusos 
rendszer I I I  В—YIIJS és V III oszlopaiba tartozó 
elemeket (Fe, Co, Ni, Cr, Mo, W stb.) is tartalm azó 
szilárd oldatokban jelentős (Id. a 2. ábrát). íg y  a 
szilárd oldatként kiváló második fázis is okozhat 
m éretváltozást (bár ez sok esetben elhanyagol­
ható).
A második fázis megjelenése pedig, ha az vegyü- 
let (mint pl. a  cementit a F e —C ötvözetekben), 
mindig térfogatváltozással jár. Ugyancsak térfo ­
gatváltozást okoz az is, ha az új fázisnak a kötés ­
típusa eltérő. Ez következik be akkor, amikor pl. 
grafit kristályosodik az öntöttvasban. H a ez a 
fázisváltozás egy homogén koncentrációjú, egyen ­
letes hőmérséklet-eloszlású öntvényben megy 
végbe, akkor m éretváltozást nem okozhat. Ezzel 
szemben az egyenlőtlen hőmérséklet- vagy kon ­
centráció-eloszlás elkerülhetetlen faj térfogat-vál­
tozásra vezet az öntvényben, és hogy ez a külső 
méretek megváltoztatásával jár-e, vagy csupán 
maradó feszültségeket ébreszt, az attól függ, hogy 
mekkora volt az inhomogenitás. E rre az inhomo­
genitásra ugyanolyan kritérium ot szabhatunk, 
m int amilyent az egyfázisú-rendszer hőmérséklet­
különbségének kritikus értékére te ttünk . Érdemes 
azonban i t t  megjegyezni, hogy a fázisváltozással 
együtt járó nagymértékű atommozgás a folyás­
h a tár jelentős csökkenésére vezet, és így a fázis- 
átalakulásnál már sokkal kisebb térfogatváltozás
maradó alakváltozásra vezet, m int az egyfázisú 
rendszerekben az a fajtérfogat-változás, amelyet 
a hőmérséklet-különbség okoz.
Sajnos az esetek túlnyomó többségében a fázis- 
átalakulásokkal járó m érettorzulást elkerülni nem 
tudjuk. Annak oka, hogy ez mégsem okoz selejtet, 
sokkal inkább az, hogy a m érettűrést eleve úgy 
adjuk meg, hogy beleférjenek az ebből adódó 
méretváltozások, sem m int az. hogy méretváltozás 
nincsen.
A fentiek alapján tehát az öntvények m éretpon ­
tosságát rontja, ha
— kritikusnál nagyobbak a hőmérséklet-különb­
ségek,
— koncentráció-különbségek keletkeznek a lehűlés 
során,
— fázisátalakulások mennek végbe az anyagban.
Külön említést érdemel az a tény, hogy az önt ­
vények méretének megváltozására vezethet, még 
szobahőmérsékleten is, részben a metastabilis 
állapotból következő bármilyen átalakulás. így  
pl. az alacsony hőmérsékletű anyagban a kiválás 
létrejötte, vagy a belső feszültségeknek az eltűnése. 
Ez különösen fontos az állandó rezgéseknek k ite tt 
gépállványoknál, amelyek belső feszültsége éppen 
a mechanikus rezgetés következményeként csök­
ken. H a ez a belső vagy maradó feszültségállapot, 
vagy maga az öntvény aszimmetrikus, akkor csak­
nem biztosak lehetünk abban, hogy a méretvál­
tozás előbb-utóbb bekövetkezik.
Szilárdságnövelés
A szilárdságnövelésre szolgáló technológiai lehe­
tőségek száma meglehetősen csekély. Mindössze öt 
olyan technológiai műveletet ismerünk, amelyek ­
kel a fémek és ötvözetek tulajdonságait és így azok 
szilárdságát is változtatni lehet; ezek:
— a kémiai összetétel megváltoztatása,
— a hőkezelés,
— a képlékeny alakítás,
— a nagy energiájú részecskékkel való besugárzás, 
bombázás és
— a mechanikus rezgetés.
Úgy véljük, hogy a felsorolás a közeljövőben i'ij 
lehetőségekkel nem bővül, m ert a diszlokációs 
elmélet egyértelműen felderítette a fémekben azo­
kat a mikromechanizmusokat, amelyek a szilárd ­
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4. ábra. Próbaöntvény
ságot m egváltoztatják, és kizártnak ta rtjuk  más 
mechanizmusok létezését.
Az utolsó két lehetőséget kivéve, a megadott 
eljárásokat hosszú idő ó ta használják a fémek és 
ötvözetek mechanikai tulajdonságainak javítására. 
A gyorsabb fejlődés, az eredményesebb kutatás 
azonban megköveteli, hogy a felsorolt technoló ­
giai műveletek mögött megismerjük azokat az 
okokat, amelyek a tulajdonságváltozásokat létre ­
hozzák.
Először vizsgáljuk meg, hogy m it mond az elmé­
let a folyáshatár növeléséről. A folyáshatár az a te r ­
helő feszültség, amelynél a diszlokációk irreverzi­
bilis mozgásnak indulnak. E zt észleljük makrosz­
kopikusan a képlékeny alakváltozás megindulá ­
sakor.
Ebből a definicióból egyenesen következik az a 
feltétel, hogy a folyáshatárt úgy lehet növelni, ha
1. az anyag nem tartalm az diszlokációkat, vagy
2. az anyagban az elkerülhetetlenül létező diszlo­
kációk mozgását megakadályozzuk.
Az 1. követelményt sajnos jelenlegi technológiai 
ismereteink szerint csupán az úgynevezett tűkris- 
tályok (whiskers) szerkezetében tud ják  biztosítani. 
Ezeknek a mindössze 3—5 ym  vastagsággal kris ­
tályosodó, mintegy 5— 10 cm hosszú egykristá ­
lyoknak a folyáshatára megfelel az úgynevezett 
elméleti folyáshatárnak, amelynek értéke
G
ö 'e lm  — ----  ?
n
ahol G az anyag csúsztató rugalmassági modulusa. 
Ez az elméleti szilárdság vasnál 24 500 N /m m ', 
az alumíniumnál 8330 N /m m 2 és a réznél 11 800 
N /m m 2. Bár ezeket a tűkristályokat az em lített 
szilárdsággal nagy mennyiségben, olcsón elő lehet 
állítani, de ismereteink szerint a műszaki gyakor­
latban szokásos méretekben előállítani mindeddig 
senkinek sem sikerült.
A technológus számára csupán a 2. lehetőség 
marad, a diszlokációk mozgásának az akadályo ­
zása. Vegyük ebből a szempontból a kémiai össze­
tételváltozásból eredő lehetőségeket sorba.
Az alapanyagtól különböző, idegen atomok két ­
féleképpen vesznek részt az ötvözetben :
A ) szilárd oldatban vannak jelen, vagy
B) második fázist képeznek az alapanyaggal (két­
komponensű ötvözetrendszer).
Az A )  esetben a c koncentrációjú idegen atom  a 
szilárd oldat folyáshatárát
A a  =  O e 2c  (1)
értékkel növeli. I t t  G a csúsztató rugalmassági 
modulus, e pedig az úgynevezett fajlagos atom- 
átmérő-különbség :
da — di
ahol da az alapfém atom jainak, di pedig az idegen 
atomoknak a helyigénye. I t t  érdemes megjegyezni, 
hogy cmax=0 ,5  lehet. Ebben az esetben azonban 
a Hume—Rothery-szabály értelmében £=s 15%, és 
így a maximális növekedése ö  •10_2-szeres lehet. 
H a az £>  15%-nál, akkor a c értéke kicsi. Nyilván 
az intersztíciós oldatok adják a  nagy szilárdság­
növekedést, de ezek oldhatósági határa meglehe­
tősen kicsi. A vasban pl. csupán 0,02% karbon 
oldódik az eutektoidos hőmérsékleten. így  hiába 
nagy e értéke (közel egységnyi), a karbon elhanya ­
golhatóan kis koncentrációja m iatt a ferrit szilárd ­
ságnövelésében nem játszik lényeges szerepet.
A második, B) esetben, ha az ötvözök idegen 
fázisként vannak az anyagban, akkor a folyás­
h a tá rt
IB. kiválásos keményedés,
2B. diszperziós keményedés,
3B. eutektikus, peritektikus vagy eutektoidos szö­
vet második fázisaként vagy 
42?. rendezett rácsú szilárd oldat komponenseként 
növelik.
Vizsgáljuk meg egyenként, részletesen az ötvö ­
zés ad ta  fenti lehetőségeket.
12?. A kiválásosan keményíthető ötvözetekben 
a kiválásokként jelen levő második fázis szilárdság­
növelő hatása az elmélet szerint
Ao—2Gec,
ha a kiválás az alapanyag kristályaival összefüggő 
(koherens) fázishatárt alkot.
Ez az összefüggés m ár ránézésre is nagyobb 
lehetőséget biztosít az (1) egyenlethez képest, m ert 
£— amely egynél kisebb szám — az első hatványon 
szerepel, és van még 2-es szorzója is a ha tást kife­
jező egyenletnek. Azt kell megjegyezni, hogy i t t  
e a fázisok fajlagos helyigényét jelenti. A maximá­
lis szilárdságnövekedés kb. 2— 10-szerese lehet az 
oldott atomokénak.
22?. H a az ötvözőatomok diszperz második fázis­
ként vannak az ötvözetben (ez azt jelenti, hogy a 
fázishatár nem összefüggő, inkoherens), amelynek 
egymástól m ért átlagos távolsága l, akkor az ötvö ­
zet szilárdságnövekedését a
egyenlet adja. I t t  b a  legközelebbi szomszédok 
távolsága, amelyet gyakran atomátmérőnek nevez ­
nek, egyébként a diszlokációnak úgynevezett 
Burgers-vektora. Ennek a szilárdságnövelő mecha ­
nizmusnak lehetséges szélső értéke azonos lehet a 
szilárd oldatban levő idegen atomok hatásával.
Ezzel kapcsolatban két megjegyzést kell tenni. 
Az első az, hogy a nemzetközi irodalom diszperz 
fázisnak azt nevezi, amelynek mennyisége a 
hőmérséklettől független. íg y  pl. az alumíniumöt­
vözetekben a MgSi2 második fázis mennyisége a 
hőmérséklet növekedésével csökken. E zt kiválás ­
nak nevezi az irodalom. Ezzel szemben az alumí­
niumban az Al203-részecskéket — amelyek kötése 
olyan erős, hogy azt a hőmérséklet-növelés ebben 
a rendszerben megbontani nem tudja, és ezért 
mennyisége független a hőmérséklettől — diszperz 
részecskéknek nevezik.
A második megjegyzés arra vonatkozik, hogy 
bár az ilyen ötvözetek előállítása bonyolultabb, 
m int az ugyanilyen szilárdságnövelést biztosító 
szilárd oldatoké, mégis széleskörűen felhasználják 
azért, m ert az ilyen diszperziós keményedés a 
hőmérséklettől csaknem független. Ennek megfe­
lelően nagyobb hőmérsékleten, főleg statikus ter-
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helésnél a szilárdsága, terhelhetősége messze meg­
haladja a szilárd oldatok és a kiválásosan keményít­
hető ötvözetek szilárdságát.
3B. Az eutektikus, peritektikus vagy eutektoidos 
szövetszerkezetben jelen levő ötvözök szilárdság­
növelő hatásáról csak akkor tudunk valam it mon­
dani, ha az eutektikum  mindkét fázisa képléke­
nyen alakítható. Ebben az esetben az ötvözet, az 
eutektikum  szilárdsága a
°1 Jrfßaß
összefüggés szerint számítható. I t t  az eutektikum  
két fázisból, az a és ß fázisokból áll, f,_ az egyik, 
fp a  másik fázis mennyisége, míg az a fázis folyás­
ha tára  aa, ß-e pedig aß. Ezenkívül természetes, 
hogy U+fß— 1. Egyébként a peritektikus vagy 
eutektoidos ötvözetekben a folyáshatár ugyan ­
csak a fenti összefüggésből számítható.
4B. Az ötvözőatomoknak negyedik szilárdság­
növelő mechanizmusa a rendezett rácsú szilárd oldat 
kialakulásakor játszik szerepet. íg y  például a 
sárgarézben a térben középpontos köbös ß fázisnak 
alacsony hőmérsékletű kristályaiban a rézatomok 
az elemi cella sarkain, a cinkatomok pedig a te st ­
átló középpontjában foglalnak helyet.
A rendezett rácsú szilárd oldatok folyáshatá ­
rának a meghatározására a
egyenlet használható. I t t  y az úgynevezett anti- 
fázishatár felületi energiája, l pedig a rendezett 
tartom ány antifázishatáron belüli átlagos mérete. 
A szilárdságnövelésnek ez a mechanizmusa értékre 
nézve nagyjából hasonló a szilárd oldatok hatásá ­
hoz.
C) Az ötvözésen kívül a hőkezelés is lehetőséget 
terem t a szilárdság növelésére. íg y  például az 
újrakristályosodás vagy fázisátalakulás során ke ­
letkezett krisztallithatárok akadályozzák a disz- 
lokációk mozgását. H atásukat a jól ismert Petch- 
egyenlet fejezi ki:
a= o0-{-kd~lli, (2)
ahol (T0 az anyagra jellemző érték, amely tu lajdon ­
képpen az egykristályokban a diszlokáció mozgá­
sá t megindító és fenntartó külső feszültség, к egy 
állandó, d pedig a krisztallitok átlagos átmérője. 
A krisztallithatárokhoz hasonló folyáshatár-növe- 
kedést okoznak az ikerhatárok és a rétegződés i 
hibák is.
D) Végül utolsó lehetőségként az egyik leg­
hatásosabb mechanizmus, a képlékeny alakítás 
m aradt, és ez a kovácsolható öntvények szilárd ­
ságnövelésére nagyon jól felhasználható. A kép ­
lékeny alakváltozásnál a diszlokációk q sűrűsége 
nagym értékben megnő, és mivel a diszlokációk 
egymás mozgását is akadályozzák, a diszlokáció- 
sűrűség növekedésével a folyáshatár a
cr=kGbVe
egyenlet szerint változik. I t t  к az egységhez közel 
eső állandó, Ъ a  m ár em lített Burgers-vektor.
1. táblázat
A szilárdságnövelő eljárások hatása a 
folyáshatárra
A  s z i lá r d s á g n ö v e lő  e l j á r á s  F o l y á s h a t á r
E lm é le t i  é r t é k  
A z  o l d o t t  a to m o k  h a t á s a  
A  k i v á l t  s z e m c s é k  h a t á s a  
A  d is z p e rz  s z e m c s é k  h a t á s a  
A  r e n d e z e t t  r á c s ú  s z i lá rd  
o ld a t  h a t á s a  
A  s z e m c s e m é r e t  h a t á s a  
A  k é p lé k e n y  a l a k í t á s  o k o z ta  
k e m é n y e d  és
A  m a r te n z i t e s  á t a l a k u l á s  
h a t á s a
3 - 1 0 - *  G . . . 3 - 1 0 - 1 G 
1 0 ~ 2 G 
1 0 ~ 2 G 
IO “ 3 G
I O " 3 G 
IO “ 3 G
IO “ 2 G
K ) " 2 G . . . I O “ 1 G
Ennek a mechanizmusnak a hatása a kiválásos 
keményedés hatásával mérhető össze.
E) Az eddigiekben az (idegen atomokkal) el­
érhető folyáshatár-növekedés mindegyik mecha­
nizm usát felsoroltuk. Még egy olyan lehetőség 
van, amelyben több mechanizmusnak együttesen 
fontos szerep ju t, éspedig a martenzites átalakulás.
Most m ár valóban az összes lehetőségeket 
számba vettük  és az 1. táblázatban összefoglaltuk, 
hogy az egyes mechanizmusokkal milyen m axi­
mális folyáshatár-növekedés érhető el. Ebből 
kitűnik, hogy ha csak a folyáshatár-növekedés 
szabja meg a választást, akkor a legnagyobb hatás 
a kiválásos keményedéssel és a képlékeny alakí­
tással érhető el akkor, ha a szilárdságnövelést 
csak egy mechanizmus okozza.
A m ár em lített m artenzites átalakulás során 
azonban több mechanizmus együttesen hat, és 
néhány ötvözetben, elsősorban az acélokban ez 
igen nagy. Mai ismereteink szerint ez a leghatá ­
sosabb szilárdságnövelő lehetőség. Vegyük sorra, 
hogy egy ilyen átalakulásnál milyen mechaniz ­
musok mekkora szilárdságnövekedést okoznak.
A m artenzites átalakulást gyakran diffúzió 
nélküli átalakulásnak is nevezik, m ert az így ke ­
letkező szilárd oldatnak a kémiai összetétele 
ugyanolyan, m int azé a fázisé, amelyből keletke ­
zett. Ez azért okoz nagy szilárdságnövekedést, 
m ert az (1) egyenlet szerinti összefüggésben e 
közel egységnyi az acélban a karbonra és a n itro ­
génre, c pedig 0,01, azaz 1%. Ez egy nagyság ­
renddel nagyobb, m int ami a szubsztitúciós szi­
lárd oldattal elérhető. Ehhez járul még az a hatás, 
amely az ausztenit és a m artenzit megszabott 
kristályorientációs kapcsolatából ered. Mivel a 
kristályorientáció adott, egy m artenzit-krisztallit 
nem nőhet tú l az ausztenit határán, sőt az újon ­
nan keletkező m artenzit-krisztallitok egymás nö ­
vekedését is akadályozzák. E zért átlagos krisz- 
tallitm éretük (d) legalább egy nagyságrenddel 
kisebb, m int azé az ausztenité, amelyből kelet­
keztek, és így a szilárdságnövekedése a (2) egyen­
let szerintir összefüggés m iatt is nagyon megnő, 
nem beszélve arról, hogy a m artenzit-krisztalli- 
tokban rendkívül sok az ikerhatár is.
Végül 'az'^ausztenit és a m artenzit fajtérfogat- 
különbsége^miatt maradó alakváltozás is végbe­
megy az átalakulás során, és ez a diszlokáció- 
sűrűséget a becslések szerint 1012 cm_2-re növeli, 
így  a m artenzites átalakulás során az egymás
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mellett végbemenő hatások az ilyen anyagok 
folyáshatárát (5000 N /m m 2-re is felemelik (Ma- 
raging-acélok).
Joggal vetődik fel a kérdés ezek után, hogy mit 
lehet ezekből az ism ertetett szilárdságnövelő el­
járásokból az öntvény gyártásban hasznosítani. 
Feltétlenül m ár a ma járatos öntvényeknél is 
sokat, de még inkább m ajd azokban az anyagok ­
ban, ötvözetekben, amelyek a jövőben válnak 
ism ertté a kutatások eredményeként. Ezek irá ­
nyáról is m ondhatunk valamit.
A most használt öntvényanyagokban m ár je ­
lenleg is hasznosítjuk a krisztallithatárok hatását, 
arra törekedve, hogy a lehető legkisebb átmérőjű 
krisztallitok alakuljanak ki az anyagban, de ki­
használjuk az ötvözési lehetőségeket is mind a 
szilárd oldatok, mind a kétfázisú öntvények meg­
felelő szövetszerkezetének elérésekor. A képlé ­
keny alakváltozás hatása csak nagyon korláto ­
zottan, a kovácsolható öntvények szilárdságának 
a növeléséhez jöhet szóba.
( Folytatjuk )
Járm űipari öntvények gömbgrafitos öntöttvasból
D II. V Ö R Ö S  Á  R  P  Á D, a m fisz . tu d .  k a n d id á tu s a — G Y Ö R Ö K  G Y Ö R G Y  o k i. k o h ó m é rn ö k
C sep e l M ű v e k  V as- é s  A c é lö n tö d é je
D K  0 6 9 . 1 3 1 . 7  : 6 2 9 . 1 1 3 — 2
A  Csepel M ű v e k  Vas- és Acélöntödéjében a m eg ­
levő duplex olvasztóm űvet kéntelenítőberendezéssel 
kiegészítve, m egoldották a já rm ű ip a ri gömbgrafitos 
vasöntvények gyártását. A  c ikk  ism erteti a  k ido l ­
gozott eljárást és a z  öntvények tulajdonságait.
Bevezetés
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje az V. 
ötéves te rv  folyamán jelentős rekonstrukciót 
h a jt végre, mely a következőkkel jellemezhető:
— az állóeszköz értéke 63%-kal nő;
— a termelés 2 0 %-kal bővül;
— átalakul a gyártm ányszerkezet : a vasöntvények 
hányada 65%-ról 77%-ra, a járm űipari ön t ­
vények hányada pedig 40%-ról 58%-ra nő;
— külföldi licencvásárlás és hazai kutatási ered ­
mények hasznosításával nagy szilárdságú és 
különleges tulajdonságú lemez-, valam int gömb­
grafitos öntvények gyártására szakosodik a 
vállalat;
— Magyarországon eddig nem alkalm azott gyár ­
tási eljárások bevezetésére kerül sor.
A cikk keretében a járm űipari gömbgrafitos 
öntvények — kizárólag magyarországi kutatási 
eredmények, anyagok felhasználásával megvaló­
s íto tt — gyártását ism ertetjük.
A hazai járm űipar dinamikus fejlődése egyre 
több öntvényt igényel. A világszínvonalon folyó 
gyártás az öntvényekkel szemben is fokozott 
követelményeket tám aszt. A gömbgrafitos járm ű ­
ipari öntvények iránti igényt az növelte, hogy az 
ún. hátsó hidak exportja az ipari országokba 
gyorsan növekedett.
A hátsó hidak gömbgrafitos öntvényei közül 
kettő  gyártását oldottuk meg: a kerékagy Göv.40- 
es anyagminőségű, tömege 37 kg (1. ábra), a 
hátsó hajtóm űház Göv.50-es anyagminőségű, tö ­
mege. 29 kg (2. ábra).
Az üzemszerű gyártás előtt a Vasipari K utató  
Intézetben kialakítottuk a formázás- és olvasztás ­
technológiát, beleértve a betétalkotók kiválasz ­
tását, valam int a gömbösítő módszert.
Az üzemi kísérletek ismertetése
B ár a gömbgrafitos öntöttvas gyártása — megfe­
lelő technikai adottságok m ellett — ma m ár ru ­
tinfeladatnak tekinthető, mégis számos problémát 
vet fel abban az esetben, ha az öntvényekkel 
szemben szigorú minőségi követelményeket tá ­
m asztanak. Ilyen jellegű nehézséget jelent a já r ­
műipari gömbgrafitos vasöntvények gyártása is, 
mivel az anyagminőséget, a  kémiai összetételt, 
a méretpontosságot és a felületi minőséget szigorú 
előírások szabályozzák. Ezért az öntvények si­
keres gyártása csak kellően előkészített, minden 
tekintetben kidolgozott formázás- és olvasztás ­
technológiával oldható meg.
A kísérleti öntvények öntőm intáit a  VASKUT- 
ban kidolgozott beömlő- és tápfejrendszerrel, 
egy-egy darabos kivitelben lapra szereltük és az 
öntőform ákat 500x600x250 , ill. 300 mm-es le ­
mezszekrényben vízüveges homokból készítettük. 
Ugyancsak vízüveges homokból készültek a m a ­
gok is. A form ákat és a m agokat alkoholos fekecs- 
csel vontuk be. A vízüveges homok használatát 
azért ta rto ttu k  szükségesnek, m ert a gömbgra ­
fitos öntöttvas kristályosodását kísérő duzzadást
1. ábra. G ömbgrafitos kerékagyöntvény
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2. ábra. G ömbgrafitos hátsó hajtóm űház-öntvény
a szilárd, vízüveges forma akadályozza, s ezáltal 
az öntvények porozitásmentessége és m éretpon ­
tossága kielégítően biztosítható.
A folyékony öntöttvasat a 3. ábrán vázlatosan 
bem utato tt olvasztóműben állíto ttuk elő. Az ol­
vasztómű két 900 mm átm érőjű hidegszeles ku- 
polókemencéből és »két 9,6 t  befogadóképességű 
hálózati frekvenciás, csatornás indukciós kemen­
céből áll.
A gömbgrafitos öntöttvas fokozott minőségi 
igényei m iatt a kupolókemencéből csapolt folyé­
kony vasat a csatornás indukciós kemencébe való
3. ábra. A z  olvasztóm ű vázlata
1 —  k u p o ló k e m e n c e ,  2 —  sz ifo n , 3 —  c s a to r n a ,  4 —  in d u k c ió s  k e m e n c e , 
ő —  k é n te le n í tő ü s t ,  6 —  k e z e lő ü s t
4. ábra. A  kéntelénítő-Jcarbonizáló üst vázlata
öntés előtt kéntelenítettük és kismértékben kar- 
bonizáltuk.
Kéntelenítés céljára a 4. ábrán bem utato tt 1 ton ­
nás, porózus dugós üstöt használtuk. A kéntele- 
nítést apró, 1 mm körüli szemnagyságú kalcium- 
karbiddal, a karbonizálást 0,5 mm körüli szem­
nagyságú grafitőrleménnyel végeztük. A kupoló ­
kemencéből kifolyó vasat a porózus dugós öntő ­
üstbe csapoltuk, miközben a vas felszínére ada ­
goltuk a kalcium-karbidot és a grafitőrleményt. 
A porózus dugón keresztül befúvott levegő a fo ­
lyékony vasat mozgásban ta rto tta , és kellően 
összekeverte a reagensekkel. 5—6 perc fúvatás 
u tán  a képződött salakot eltávolítottuk, és a fo­
lyékony vasat az előzőleg teljesen k iürített csa­
tornás indukciós kemencébe tö ltö ttük . E zt a 
m űveletet az indukciós kemence feltöltéséig foly ­
ta ttu k , ami a gyakorlatban 6—7 üst kéntelenítését 
és karbonizálását jelentette. A kísérletek során 
a kéntelenítéshez 1— 1,5% kalcium-karbidot, a 
a karbonizáláshoz 0,8— 1% grafitőrlem ényt hasz ­
náltunk.
A betétalkotókat úgy választottuk ki, hogy 
minél kisebb mangán- és foszfortartalm at kap ­
junk. Ennek érdekében a betét megfelelő arány ­
ban Soréi nyersvasat, szovjet hem atitnyersvasat 
és csővéghulíadékot tartalm azott. A betétbe szük ­
ség szerint 45%-os ferroszilíciumot adagoltunk.
Az indukciós kemencében levő folyékony ön ­
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6. ábra. A  kezelőüstbe helyezett segédötvözet és 
védőtakaró
A kísérletek során az alapvasból, a kéntelenített 
vasból és az indukciós kemencében tartózkodó 
öntöttvasból kémiai ellenőrző próbákat vettünk. 
Ezek eredményeit a kezelések kezdetéig meg­
kaptuk.
A gömbgrafitos öntöttvasat szendvicseljárással, 
a VASKUT-ban gyárto tt, TV 10 jelű segédötvö­
zettel állíto ttuk  elő. E  célra az 5. ábrán vázlatosan 
bem utato tt, 1,5 t  folyékony vas kezelésére alkal­
mas, karcsúsított ü st állt rendelkezésünkre, amely ­
nek fenékrésze sam ott-téglákkal két egyenlő részre 
volt elválasztva. A segédötvözetet az üst aljára, 
az egyik fészekbe helyeztük, m ajd acélhulladékkal 
lefedtük (6. ábra), hogy a reakció beindulását az 
üst megtöltéséig késleltessük. Csapolás közben 
szemcsés kalcium-szilíciummal m ódosítottunk. A 
reakció igen enyhe lefolyású volt, vasfröccsenést 
vagy jelentősebb füst- és fényjelenséget nem ta ­
pasztaltunk. A reakció lejátszódása u tán  a folyé­
kony vas felületéről a salakot lehúztuk, m ajd az 
üst ta rta lm át az öntőüstbe á tön tö ttük . Egy keze­
lésből a kísérletek során 1 2 — 2 0  form át öntöt ­
tünk  le.
Az üzemi kísérletek értékelése
A kerékagy és a hátsó hajtóm űház kezelésen­
ként! mechanikai vizsgálati eredményeit az 1. és
2. táblázat tartalm azza.
A szakító próbatestek 1 0  mm átmérőjűek és 
lOd jeltávúak voltak. A vizsgálatokat Instron 
szakítógépen végezték. Az ütőm unkát 10 X  10x50 
milliméteres bemetszetlen próbatesteken mérték. 
A keménységet 1 0  mm átm érőjű golyóval, 3000 kg 
terheléssel vizsgálták.
A grafit- és szövetvizsgálatot a hőkezelés előtt 
és u tán  végeztük. Szemléltetésül a 7. ábra a kerék ­
agy, a 8. ábra a hátsó hajtóm űház hőkezelés utáni 
grafit- és szövetképét m utatja.
A bem utato tt vizsgálati eredmények alapján a 
kísérleti gyártást a következőképpen értékelhetjük.
A meglevő olvasztóberendezés és olvasztási 
viszonyok a gömbgrafitos öntöttvasgyártás cél­
jainak általában megfelelnek. A duplex olvasztó ­
műben az alapvas minősége kellő biztonsággal 
beállítható. A betétalkotók minősége ugyancsak
megfelelő volt, a feltétfüzetben előírt C-, Si-, P- és 
Cr-tartalm ak az esetek többségében biztosíthatók 
voltak.
A kéntelenítő módszer a célnak megfelelt, az 
elérendő max. 0,02% kéntartalom  kellő begya­
korlottsággal, max. 2% kalcium-karbid felhasz ­
n á lá sá u l biztosítható.
1. táblázat
A  k e r é k a g y  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i
K e z e lé s
s z á m a
Rm
N / r n m 2
R p  0»2 






í . 4 42 31 2 2 3 ,0 83 162
2. 4 48 3 18 2 3 ,6 132 169
3. 4 55 3 29 21,0 1371 163
4. 4 58 32 9 2 5 ,2 141 163
5. 4 78 35 7 2 5 ,0 138 165
6 . 471 3 5 0 2 4 ,2 103 159
7. 4 58 34 7 2 7 ,0 117 158
•10 mérés átlaga
2 . táblázat
A  h á ts ó  h a j tó m ű h ö z  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i
K e z e lé s Rm R p 0,02 * К H B *
t e á m a N / m m 2 N / m m 2 % J
1. 6 3 0 4 1 0 10,2 70 221
2 . 606 38 8 11,4 64 21 7
3. 621 401 10,0 57 21 8
4. 622 4 0 2 14,2 62 221
5. 638 42 9 11,8 44 225
6 . 63 0 44 5 12,0 52 226
7. 624 42 5 9 ,0 41 23 9
*10 m é ré s  á t l a g a
I
к
7. ábra. A  kerékagy grafit- és szövetképe 
a —  m a ra tla n , 100 X , 6 —  3% -oe H N 0 3-ban  m a ra tv a , 300 X
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8. ábra. A  hátsó hajtóm űház grafit- és szövetkeze  
a —  m a r a t l a n ,  100  X ,  b —  3 % -o s  H N 0 3-b a n  m a r a tv a ,  300  X
Ugyanez állapítható meg a gömbgrafitos keze­
lés folyam atára, azzal a kiegészítéssel, hogy a
folyékony vas tömegének mérése és a kémiai ösz- 
szetétel gyártásközi ismerete nélkülözhetetlen.
A feltétfüzetben előírt karbontartalom  3,45— 
3,95%, a^szilíciumtartalom 2,1—3,2%, a foszfor- 
tartalom  max. 0,05%, a króm tartalom  max. 0,1%, 
a magnéziumtartalom 0,04—0,07%. A kerékagy 
és a hátsó hajtóm űház vegyi összetétele a kezdeti 
szakaszban ugyan m u ta to tt némi eltérést az elő­
írt értékekhez viszonyítva, azonban már kismérvű 
gyártási tapasztalat birtokában ezek az eltérések 
megszűntek, vagy legalábbis jelentéktelenné zsu ­
gorodtak.
A mechanikai vizsgálatok eredményei alapján 
a kerékagvöntvények a Göv.40 minőségnek meg­
felelnek. A szakítószilárdság 440—480 N /m m 2, 
a folyáshatár 310—360 N /m m 2, a nyúlás 23—27%, 
míg a keménység 158—170 HB között változott. 
Az ütőm unka nagysága ugyan nem szerepel az 
átvételi előírásokban, de az elvégzett vizsgálatok ­
ból kitűnik, hogy értéke 80—140 J . A hátsó h a j ­
tóm űházak szakítószilárdsága 580—650 N /m m 2, 
folyáshatára 390—440 N /m m 2, nyúlása 9—14%, 
keménysége 220—240 HB, ütőm unkája 40—70 J  
között változott.
Összefoglalás
A járm űipari termékek gyártásának dinamikus 
fejlődése egyre több, kiváló minőségű ön tö tt al­
katrészt igényel. A C S M  Vas- és Acélöntödéjének 
legújabb termékei a hátsó hidakhoz szükséges 
gömbgrafitos vasöntvények. Ezek gyártását a 
vállalat az egyik üzemben meglevő duplex olvasz­
tóm ű kiegészítésével oldotta meg. A Göv.40 és 
Göv.50 minőségű öntvények az M S Z  és a D IN  
szabvány előírásait egyaránt kielégítik. A termék 
a nem szocialista im port kiváltását és a hátsó 
hidak nem szocialista exportjának bővítését te ­
szi lehetővé.
Lapunk pé ldán yon kén t is  m egvásárolható:  
V., Váci utca 10. és  
V., B ajcsy-Z silin szky út 76. sz . a la tti 
hírlapboltban
/
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A  szerzők á ttek in tik  az öntvénytisztítás jelenlegi 
helyzetét, a  fejlődést gátló tényezőket. E zu tá n  m eg ­
határozzák a fejlesztés célkitűzéseit, és példákat 
m u ta tn a k  be a korszerű technológiák és gyártás- 




A 60-as és 70-es években a technológia és üzem- 
szervezés tekintetében szorosan összefüggő olvasz­
tás, formázás és homokelőkészítés terén figyelemre 
méltó fejlődés m utatkozott. A viszonylag elszige­
te lt öntvénytisztítás azonban az előzőekhez képest 
10—15 évvel lemaradt. K. Stölzel [1] szerint ez a 
dezintegrált rendszer tipikus esete. Az ilyen rend ­
szerben az igen különböző gépesítési fokok m iatt 
jelentős különbségek vannak a termelékenységben.
Az öntvénytisztítás kis' termelékenységét m u ta t ­
ják az alábbi adatok. Az öntvénygyártás egyes 






A tisztítás költsége az öntvény összköltségének 




Tehát az öntvény kikészítése — amely nem ta r ­
tozik szorosan véve az öntvénygyártásba — az 
összes munkaidő és költség 1/3 részét veszi igénybe, 
ami aránytalanul sok.
Az öntvénytisztításnak ezt a nyugtalanító hely ­
zetét négy tényező okozza.
Pontatlanul meghatározott technológiai követelmények
Az öntvénytisztítót elhagyó öntvény minősége 
határozza meg a szállítási állapotát. E lvárható 
lenne, hogy ezt pontosan előírják. De a TGL 
103—1204 szabvány az öntvénytisztítást csak 
eképpen definiálja: „A technológiából adódó for­
mázó- .és segédanyag-maradványok, a beömlő- és 
táplálórendszer, a sorják és ráégések eltávolítása.” 
A kiviteli követelményeket a TGL 14400, 1. lap 
így határozza meg: „Az öntvényeken nem lehet 
formázóhomok, a beömlőket és tápfejeket le kell 
vágni. A beömlők, megvágások, sorják m aradvá ­
nyait teljesen el kell távolítani.” A megengedett 
szennyezettségre és alakeltérésre nincs semilyen 
kvantita tív  követelmény. Csak a felületi érdes­
séget lehet a GBl. I. rész, 22. sz. alapján szám ­
szerűen megszabni.
Mivel a tisztítás célja nincs pontosan m eghatá ­
rozva, nem meglepő, hogy a mérések módszerei 
sincsennek rögzítve. A Freibergi Bányászati Aka-
démián kidolgozott öntvény tisztítási etalonok 
javaslatnak tekinthetők az öntvény tisz títo ttsá ­
gának s egyben a tisztítógépek teljesítőképessé­
gének kvantita tív  meghatározására.
A tisztítási folyamat elmosódó célkitűzései és a 
hiányos vizsgáló eljárások nem ösztönzik a szak ­
embereket a tisztítás szempontjából megfelelő 
öntvénykonstrukcióra és öntvénytechnológiára. 
Hogyan lehet a tisztítási m unkát hatékonyan 
csökkenteni, ha a megengedhető határokra nézve 
nincs megállapodás?
A bizonyára minden üzemben megszerzett 
tapasztalatokat széles körben nem hasznosítják. 
H a megnézzük az öntvénykonstrukcióval foglal­
kozó — egyébként kitűnő — könyvet [5], azt 
látjuk, hogy az öntvénytisztításnak csak egy szűk 
oldal ju to tt, de a fenti okok m iatt a szerzőt mégsem 
lehet hanyagsággal vádolni.
E cikk szerzői népgazdasági szinten hasznosnak 
tartanák , ha az öntvény felhasználókkal közösen 
az öntvények tisz títo ttságát és ennek mérését 
pontosan rögzítenék.
Nem folyamatos gyártás
A legtöbb tisztítóberendezés szakaszos üzemű, 
az anyagmozgatást tekintve független a gyártási 
folyamattól, ehhez egy közbülső raktáron á t kap ­
csolódik. A főfolyamatot mellékidők terhelik, az 
átáram ló anyagmennyiség nagy, az öntvényeket 
tárolni kell.
Egy előtisztítóban az adott öntvényfajta tisz tí ­
tásához a munkaidő 65%-a, az anyagmozgatáshoz 
a 35%-a volt szükséges [6]. Egy másik szerző [7] 
szerint az utóbbiból 15% a munkahelyek közti, 
20% pedig a munkahelyen belüli mozgatásra esik.
A nem megfelelően kialakíto tt munkahelyek és 
a fogyatékos anyagmozgatás m iatt az egyes m un ­
kahelyeken a várakozás a munkaidő 60% -át is 
elérheti [4]. E zt egy másik reprezentatív felmérés 
[8] is megerősítette, mi szerint kézi köszörüléskor 
az effektiv munkaidő 40—55%, a mellékidők pedig 
60—65%-ot tesznek ki.
Technológiailag differenciált gyártás
Az öntvénykikészítés részfolyamatokra bomlik 
(kimagozás, homoktalanítás, a beömlők levágása, 
sorjázás), ezek helyileg és a berendezéseket tekintve 
külön-külön mennek végbe. E zt az elvet műhely­
szerű gyártásnak nevezik, vagyis a technológia 
és a berendezések differenciáltak. Az ilyen folya ­
m at sok területet és anyagmozgatást igényel, s 
hajlamos arra, hogy a szervezést tekintve független 
részegységeket képézzen. E zért a műhelyszerű 
gyártás egyben szakaszos gyártás.
A m ár idézett közlemény [4] szerint egy tisz tí ­
tóban az öntvények 83, nem folyamatos munka- 
szakaszon mennek át. A kicsi (50 kg-nál kisebb) 
öntvények tisztításakor a technológiai, valam int
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Az öntvénytisztítás fejlődésének tendenciái
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az anyagmozgatási és raktározási helyszükséglet 
aránya mintegy 4:6.
Kis gépesítettség
A tisztítás műveleteit általában gépekkel vagy 
kézzel, különböző munkaeszközökkel végzik. 
Az utóbbiak kézi szerszámok, amelyeknél a főmoz­
gást a gép, az előtolást és a rászorítást a munkás 
végzi.
A tisztítóüzem jellemző szerszámai a kézi-, 
lengő-, állóköszörűk, fűrészek, lángvágók, pneu ­
m atikus vésők és a szabadkézi szóróberendezések. 
Még mindig sok technológiai és anyagmozgatási 
műveletet kizárólag kézzel végeznek (pl. a beömlők 
és a tápfejek letörése, a belső sorják kivésése, a 
forgóasztalos vagy függőkonvejoros tisztítógép 
kiszolgálása).
Egy irodalmi adat [9] szerint egy acélöntődében 
a dolgozók 30%-a foglalkozik öntvény tiszti fással, 
ezen belül 50—70% a kézi sorjátlanítást és köszö­
rülést, 10—20% a beömlők és felöntések kézi letö ­
rését végzi.
Kétség kívül m egállapítható tehát, hogy az 
öntvénytisztítás műszaki színvonala még a gépe­
sítés fokánál is alacsonyabb. Ez az oka a már 
em lített kis termelékenységnek, az it t  dolgozók 
nagy fizikai és pszichikai igénybevételének.
A fejlődés tendenciái
Az öntvénytisztítás alacsony műszaki színvo­
nala, nem folyamatos, műhelyszerű jellege meg­
határozza a fejlődési célkitűzéseket. Ugyanilyen 
elm aradott állapotok voltak 10— 15 évvel ezelőtt 
a formázás, az olvasztás s részben a magkészítés 
területén. I t t  az esetek többségében, az eltérő 
adottságok m ellett is, m egvalósították a gépesítés 
és autom atizálás közti műszaki színvonalú, szigorú 
technológiával párosuló, integrált folyamatos gyár­
tást. U gyanezt az u ta t kell követni a tisztítás te rü ­
letén is, ha a termelékenységet és a m unkakörül­
ményeket javítani akarjuk (1. táblázat). A köve­
telm ények ismertek, s az utóbbi időben figyelemre 
méltó eredmények születtek.
De nem lenne helyes, ha az öntvénytisztítás 
elm aradottságát kizárólag a fejlesztés rovására 
írnánk. Az öntvénygyártás előbb em lített rész- 
folyam atainak előretörését a berendezések új generá­
ciója (formázógépek, indukciós kemencék, meleg 
magszekrényes magkészítő gépek stb.) te tte  lehe­
tővé. Az öntvénytisztítás területén is csak akkor 
várható ugrásszerű fejlődés, ha nagy teljesítményű, 
speciális és autom atikus berendezéseket lehet 
beállítani. E rre nézve W. Klötzer és társai [10] 
átfogó táv la ti javaslatokat tettek . Azonban az 
ilyen berendezések tervezéséhez bizonyos feltéte ­
leknek teljesülniük kell:
1. táblázat
A z ö n tv é n y t is z t í tá s  f e j le s z té s é n e k  v á z la ta  
F e j lő d é s i  á l l a p o t  A  f e j le s z té s  c é l ja
K v a l i t a t í v  a la p o z á s ú  
te c h n o ló g ia  
S z a k a s z o s  g y á r t á s  
D if f e re n c iá l t  m ű h e ly e lv  
S z a k o s í tá s ,  g é p e s í té s
K v a n t i t a t í v  a la p o z á s ú  
te c h n o ló g ia  
F o ly a m a to s  g y á r t á s  
I n t e g r á l t  t á r g y e lv  
G é p e s í té s ,  a u to m a t i z á lá s
1. Az öntödéknek szakosodniok kell, hogy lehe­
tővé váljék a nagy sorozatú vagy tömeggyártás. 
Ez az öntvénygyártás többi folyam atának racio ­
nalizálásához is elengedhetetlenül szükséges.
2. Az öntvény tisztítás elemi műveleteinek haté ­
konyságát javítani kell. így  például az utóbbi 
időben váltak ism ertté a nagy teljesítményű köszö­
rűk, a csúszó köszörűk, a plazmavágás és az 
ürítő-tisztító dobok.
3. A tisztítógépek fejlődése szempontjából külö ­
nösen lényegesek az anyagminőséggel és a vezérlés- 
technikával kapcsolatos kérdések. Csak utálunk 
a tisztítószemcsék, a kopásnak k ite tt alkatrészek 
területén tapasztalható fejlődésre, a műanyagkö ­
tésű vágótárcsákra és a mikroprocesszorokra. 
Nélkülük jelentős előrelépés nem képzelhető el.
4. Az öntvénytisztítás előírásait pontosabban 
kell megfogalmazni. Csak így lehet a folyam atot 
ésszerűen minimalizálni a következő alapelvek 
szerint : olyan jól. amennyire szükséges — csak ott. 
ahol szükséges. A kívánt tisztíto ttságot a gyártó 
és a felhasználó közösen határozná meg, ez lépcsős 
követelményszinteket jelentene, m int pl. a szakító ­
szilárdság és a keménység esetében. Egy ilyen 
minősítéshez elengedhetetlen, hogy az öntvény 
tisz títo ttságát a gyakorlatban objektiven vizs­
gálni lehessen.
Ezek a feltételek határozzák meg az öntvény ­
tisztítás kívánatos, új dimenziójú fejlődését. 
Az egész világon széles körben fo ly tato tt erőfeszí­
tések és a m ár ism ertté vált megoldások optimiz ­
musra adnak alapot. A következőkben a népgaz­
daságunk számára előnyös ismeretekről és eljárá ­
sokról kívánunk szólni.
A technológia fejlesztése
A tisztítási munka csökkentése
A tisztítási m unka csökkentése egyben egysze­
rűsítést is jelent. E rre nézve meggyőző példákat 
publikáltak, elsősorban Vörös Â. [11] foglalta 
össze ezt a kérdéskört. A szempontok így csoporto ­
síthatók :
1. Konstrukciós intézkedések :
— kellő nagy ablak biztosítása a nagy zárt magok 
eltávolításához ;
— olyan osztósík kialakítása, amely mellett ele­
gendő az öntvényt egyszer befogni;
— a gördítve nem tisztítható  öntvények felfüg- 
geszthetőségének biztosítása (függőkonvejoros 
tisztítógéphez);
— a gördítve tisztítható  öntvényeken magától 
letörő beömlőrendszer kialakítása.
2. Technológiai intézkedések:
— maglazító és bevonóanyagok használata;
— kis illesztési tűrésű gyártóeszközök kiválasztása. 
Különösen figyelemre méltó a következő két eljá ­
rás, amellyel erősen csökkenthető a tisztítási 
m unka:
— a vákuumformázással sorja- és homokmentes 
öntvény gyártható;
— a plazmavágás mechanikus előtolással kiegé­
szítve igen pontos vágó módszer [12]. A vágás
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1. ábra. A  termelési fo lyam at szer ­
vezeti tagolásának m ódja i 
В  —  b e ö m lő  le v á g á s a ,  M  —  k im a g o z á s , 
Я  —  h o m o k ta la n í tá s ,  S  —  s o r já t l a n í t á s ,  
T  —  tá r o lá s
□  Munkahely О  Tárolás
1 ÏÏ.U 9I- Л
felületének minősége eléri a TGL 14902 szab ­
vány szerinti I. osztályt, s utólagos köszörülés 
nem szükséges.
3. Iparszervezési intézkedések :
— szakosítás és koncentráció a tisztítástechnoló ­
giai szempontok figyelembevételével, hogy a 
tisztítás gazdaságosan gépesíthető legyen;
— megállapodás az öntvények szállítási állapo ­
táról, hogy ne kelljen kétszer elvégezni ugyan ­
azt a m unkát.
A gyártásszervezés fejlesztése
A gyártás tagozódása
Az 1. táblázatban bevezetett fogalmak megvi­
lágítására még egy vázlatos összehasonlítást 
m utat az 1. ábra. A munkafolyam at tagolásának 
fő szempontja a termelés-szervezés. Azonban 
minden termelési módszer szorosan összefügg a 
technológia és a berendezések jellegzetességeivel, 
tehát a gyártásszervezés fejlesztése csak a tech ­
nológia és a berendezések fejlesztésével lehetséges. 
Más tagozódás is elképzelhető, pl. amelyet 
E. Ambos [13] említ. Természetesen az egyes 
gyártási módok a gyakorlatban sohasem jelent ­
keznek tiszta formában, elmosódnak a határok, s 
csak m int tendenciák érzékelhetők. A kiválasztott 
példák ezért értelemszerűen csak a tisztítás munka- 
folyam atára vagy szakaszaira szorítkoznak.
Folyamatos gyártás
A folyamatos gyártást még lehet valósítani 
anélkül, hogy a műhelyelvet feltétlenül el kellene 
vetni. Csak a megszakítás nélküli, időben megha­
tározott szállítási és m unkafolyam attal lehet 
elérni a mellékidők, a raktározási terület és a 
visszatérő anyagok csökkentését. Természetesen a 
tárgyelv szerint elhelyezett gépekkel a folyamatos 
gyártás hatékonyabban megvalósítható. De a 
hagyományos, műhelyelven berendezett tisztí ­
tóban is lehet általában egyszerű eszközökkel 
folyamatos gyártást megszervezni.
Kisméretű acél- és gömbgrafitos vasöntvények 
beömlőrendszereinek gépesített levágására jó példa 
a 2. ábrán lá tható  plazmavágó berendezés. Az 
öntvények görgősorra helyezett rakodólapon ér­
keznek a felrakóhelyre. Az öntvényeket emelővel 
egyenként a lánctagos szállítószalag készülékébe 
helyezik, s átvezetik a plazmavágó alatt. A szál­
lítószalag végén az öntvényeket és a hulladékot 
különválasztják. I t t  konzekvensen alkalmazzák 
azt a technológiai lehetőséget, hogy a plazm avá ­
gást mozgás közben lehet végezni. Töm eggyártás ­
ban a vágó távolsága állandó lehet, s a beömlő le­
vágása teljesen autom atikussá tehető.
Á hom oktalanítás szakaszos működésű tisztító ­
gépekkel is megoldható olymódon, hogy az már 
megközelíti a folyamatos gyártást. A 3. ábra egy 
hernyószalagos tisztítógéppel működő előtisztítót 
m utat, amely több gyártásszervezési elv elemeit 
tartalm azza. Jól felismerhetők a folyamatos gyár ­
tás és a műhelyelv jellemzői. Mindamellett a be-
2. ábra. F olyam atos öntvénytisztitás a  m űhelyelv a lap ján  
gépesített p lazm avágó berendezéssel
1 —  g ö rg ő so r, 2 —  fe lra k ó b e re n d e z é s ,  3 —  lá n c ta g o s  sz& llltő eza lag , 
4 —  p la z m a v á g ó , 5 —  k e z e lő fü lk e
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3. ábra. H ernyószalagos tisztítógép. Folyam atos gyártás  
a m űhely- és a tárgyelv elemeivel
\
és kivezető szállítószalagok folyamatos kapcsolatot 
létesítenek az előtte és u tána következő részlegek­
kel. Nyilvánvaló, hogy a kis, gördíthető öntvények 
esetében könnyű az átm enet a folyamatos gyár ­
tásba. Azonban a tárolóhelyek megszakítják az 
anyagáram lást, i t t  még látható  a szakaszos gyár ­
tás egy eleme.
Tárgyúvá gyártás
A tárgyelv megszűnteti a műhelyrészek térbeli 
szétválasztódását, technológiai és kapacitásbeli 
függetlenségét. A műveleteket egy gyártósorban 
egyesíti, amely a technológiát és a teljesítm ényt 
illetően messzemenően összehangolt berendezé­
sekből áll. Vannak közbülső raktárakkal és anél­
kül dolgozó változatok. Minden esetben a gyárt ­
m ányválasztéknak szűknek kell lennie, teh át a 
tárgyak specializálódására van szükség. Innen 
ered az elv neve.
A gyártási folyamat tagoltságának csökkentése, 
a műveletek sorba rendezése nagymértékben elő­
segíti a folyamatos gyártást. A folyamatos gyártás 
és a tárgyelv kölcsönösen kiegészítik egymást, így 
a fejlődés két szükséges részének tekinthetők. E zt 
ideálisan a folyamatos gyártósorok valósítják meg.
A tisztítás folyamatának magasabb szintre eme­
lésével lehetővé válik a tisztítás és a formázás
szorosabb összekapcsolása. Ezáltal a tisztítás erős 
elszigeteltsége megszüntethető.
A tárgyelvű gyártás előnyei a következők :
— a termelés sebessége nő,
—- a helyszükséglet csökken,
— javul a gépesítés és autom atizálás lehetősége. 
A formázás és a tisztítás szoros egybekapcsolása
zárt m unkafolyam atba a szekrény nélküli formák ­
hoz készített ürítő-hűtő dobokkal vált lehetővé 
(4. ábra). Ez kapcsolja össze az öntő-hűtő szakaszt 
és a folyamatos tisztítógépet. Jellemzői a nagy te l ­
jesítmény, a kevés kiszolgáló személy és a kis hely ­
igény. Nem szabad figyelmen kívül hagyni azon­
ban, hogy csak speciális gyártm ányokra alkalmaz ­
ható, mivel a formázás, hűtés, ürítés és szemcse­
szórás módja korlátozza az öntvények tömegét, 
térfogatát, bonyolultsági fokát, törékenységét. 
Idővel bizonyára nőni fog azoknak az öntvények ­
nek a választéka, amelyek ilyen berendezésekkel 
üríthetők és tisztíthatok, mégis az ürítő-hűtő do ­
bok az igényeknek csak egy részét tud ják  m ajd k i ­
elégíteni.
A gépesítés és az automatizálás színvonalának 
növelése
A tisztítás műszaki színvonala (ez a la tt a gépe­
sítés és autom atizálás fokát, a teljesítm ényt é rt ­
jük) általában alacsony és az egyes esetekben igen 
eltérő. H a a formázást tekin tjük  összehasonlítási 
alapnak, akkor a kimagozás és a homoktalanítás 
még jónak vagy kielégítőnek tekinthető, a beöm ­
lők levágása és a sorjátlanítás azonban nem meg­
felelő. Ennek a diszkrepanciának az az oka, hogy 
az öntvények alakja igen különböző. A kimagozás- 
hoz és a homoktalanításhoz elég a m unkadarab 
előtolását és a munkaeszközök mozgását bizto ­
sítani. A beömlők levágásához és a sorjátlanítás- 
hoz a m unkadarabnak és a szerszámnak m ár bo ­
nyolultabb mozgást kell végeznie, mivel egy me­
netben csak a kiválasztott felület lesz megmun­
kálva. Ezért általában a következő járulékos m ű ­





— a m unkadarab és a szerszám háromdimenziós, 
m eghatározott előtolása.
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4. ábra. F o lyam atos ürítő-tisztító  berendezés. 
F olyam atos gyártás a  tárgyelv a lap ján  
1 —  ü r í t ő -  é s  h ű tő d o b ,  2 —  a  h a s z n á l t  h o m o k  s z á l l í tó s z a la g ja ,  3 —  fo ­
ly a m a to s  s z e m c se sz ó ró  b e re n d e z é s ,  4 —  d o b s z i t a
Széles gyártm ányválaszték esetén ezeknek a mű ­
veleteknek a gépesítése bonyolult műszaki és gaz­
dasági probléma. A megoldáshoz alapvetően két 
ú t vezet :
1 . A nagy sorozatú öntvényekhez speciális, auto­
matikus célgépek használhatók.
2. Az egyedi darabokhoz és a kis sorozatokhoz 
programozható automaták, illetve manipulátorok 
jöhetnek számításba.
A két módszert párhuzamosan kell alkalmazni, 
erre kényszerít a gyártmányösszetétel. Minden­
esetre a hagyományos tisztítógép jellege alapve ­
tően megváltozik : szerszámgéppé válik ennek ösz- 
szes konzekvenciáival (felépítés, pontosság, ár).
A legjelentősebb teljesítménynövekedés a szó­
rókerekes tisztítógépeknél jelentkezett. A 2. táb­
lázat egyes param éterek legjobb átlagát m utatja. 
A szemcseszórás univerzális módszerré vált (ho- 
moktalanítás, revétlenítés, ürítés, a formázóanyag 
aprítása, a kötőanyagburok eltávolítása, részben 
sorjátlanítás), ilyent semmilyen más tisztító el­
járás nem biztosít.
A sorjátlanításhoz is kezdenek autom atákat 
használni. A körszimmetrikus öntvényeket pél­
dául két munkahelyes köszörűautomatákon lehet 
megmunkálni (5. ábra). Az első munkahelyen le ­
köszörülik a forgó öntvény palástját, a második ­
nál homlokköszörűvel az öntvény felső részét. 
Tömeggyártáskor a munkafolyamat teljesen au to ­
matikus, a teljesítm ény elérheti a 400 db/h-t.
Míg a forgástestek köszörülése magas technikai 
színvonalon lehetséges, a szabálytalan alakú ön t ­
vényeké csak részben valósítható meg. De hogy 
ilyenkor is lehet hatékony megoldást találni, m u ­
ta tja  a 6. ábrán látható  két munkahelyes autom a ­
tikus másolóköszürű. A forgattyús tengelyek vagy 
más, hasonló ötnvények osztósíkjában keletkező 
sorját két oldalról, két függetlenül vezérelhető kö ­
szörűvel távolítják el. A m unkafolyam atot két sab ­
lon vezérli. A sablon gyorsan cserélhető, teh á t kis 
sorozatú öntvények is gazdaságosan sorjátlanít- 
hatók. Az autom ata teljesítménye eléri a 60 db/h-t.
2. táblázat
A szemcseszóró tisztítógépek néhány 
paraméterének változása
M e g n e v e z é s 1960 1980
S z e m c s e á ra m  s z ó r ó e g y s é g e n k é n t ,  
k g /m in 300 1000
S z ó ró s z e m c s e  s e b e s sé g e , m /s 60 80
S z ó r ó la p á t  é l e t t a r t a m a ,  h 60 100
T e l j e s í tm é n y  g ö r d í th e tő  ö n tv é n y e k  
t i s z t í t á s a k o r ,  t / h 10 100
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6 . abra. A u to m a tiku s  m asotokoszorú
5. ábra. K arusszeles köszörűau tom ata
Szakosztályi hírek
É v z á r ó  s z a k o s z tá ly v e z e tő s é g i  ü lé s
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é v z á r ó  v e z e tő s é g i  ü lé s é re  
1980 . d e c e m b e r  9 -é n  k e r ü l t  s o r  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  
K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé b e n .  A  m e g je le n te k e t  
é s  a z  e ln ö k s é g  t a g j a i t ,  dr. Vörös Á rpádo t, dr. B akó  K á ­
rolyt, B artha  Z o ltán t é s  C serm ák P á lt e ls ő k é n t  T rajko-  
vics József, a  K O V A C  ig a z g a tó ja  k ö s z ö n tö t t e .
D r. Vörös Árpád, i s m e r t e t t e  a  n a p i r e n d e t ,  r ö v id e n  
á t t e k i n t e t t e  a z  1 9 8 0 -a s  é v  e s e m é n y e i t ,  m a jd  dr. B akó  
K áro ly  b e s z á m o l t  a  S z a k o s z tá ly  198 0 . é v i  m u n k á j á r ó l .
A z  197 6 . é v i  t i s z t ü j í t á s  s o r á n  m e g v á l a s z t o t t  v e z e ­
tő s é g  u to l s ó  te l je s  m u n k a é v e  v o l t  198 0 . 1 9 7 6 -b a n  e g y e ­
s ü l e tü n k ,  é s  e z e n  b e lü l  a  s z a k o s z tá ly o k  is  a  k o r á b b a n  
k id o lg o z o t t  k ö z é p tá v ú  m u n k a p r o g r a m  a l a p j á n  l á t t a k  
h o z z á  a  m u n k á h o z .  F ig y e le m b e  v e t t ü k  a z  M S Z M P  X I .  
k o n g r e s s z u s á n a k  h a t á r o z a t a i t ,  á l l á s f o g la lá s a i t ,  a z  V . 
ö té v e s  t e r v t ö r v é n y t ,  a  f e j l e t t  s z o c ia l i s ta  t á r s a d a l o m  
fe lé p í té s é r e  i r á n y u ló  k ö z p o n t i  b i z o t t s á g i  é s  k o r m á n y -  
h a t á r o z a t o k a t .
H a n g s ú ly o z o t t a n  f o g la lk o z tu n k  a  te r m é k s z e r k e z e t  
k o r s z e r ű s í té s é v e l ,  a z  a n y a g -  é s  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  
fo k o z á s á v a l ,  a  h a z a i  n y e r s a n y a g b á z is  f e lh a s z n á lá s á n a k  
e lő s e g íté s é v e l,  a  g y á r t á s te c h n o ló g iá k  fe j le s z té s é v e l ,  az  
im p o r t  r é s z a r á n y á n a k  c s ö k k e n té s é v e l ,  a  s z o c ia l i s ta  
o r s z á g o k k a l  t ö r t é n ő  e g y ü t tm ű k ö d é s s e l .
É v n y i t ó  v e z e tő s é g i  ü lé s ü n k ö n ,  j a n u á r  2 3 -á n  C s e p e le n  
f ő b b  f e l a d a t a i n k a t  a z  a l á b b i a k b a n  f o g l a l t u k  ö ssz e .
—  A  c s e p e l i  ö n tö d e f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m  é s  a  s o p r o n i  
ö n té s z e t i  n a p o k  e lő k é s z í té s e ,  l e b o n y o l í tá s a .
—  S z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r t ja i n k ,  m u n k a b i z o t t s á g a in k  
m u n k á j á n a k  e rő s íté s e .
—  B e is k o lá z á s i  é s  to v á b b k é p z é s i  m u n k á n k  h a t é k o n y ­
s á g á n a k  fo k o z á s a .
—  I n f o r m á c ió s  a n k é to k ,  k e r e k a s z ta l - m e g b e s z é l  e se k  
s z e rv e z é s e .
S z a k o s z tá ly u n k  l é t s z á m a  1021 fő ; a z  ö s s z e s e n  8 4 7 7  
t a g o t  s z á m lá ló  E g y e s ü le tb e n  t a g l é t s z á m  s z e r in t  a  
n e g y e d ik e k  v a g y u n k ,  a  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  11 
fő v e l e lő z  m e g  b e n n ü n k e t .  Ö r v e n d e te s ,  h o g y  a z  1979 . 
jú l iu s  1 -v e l m e g v á l to z o t t  t a g d í j  k ö v e tk e z té b e n  e g y e s ü ­
l e t ü n k  ta g l é t s z á m a  c s u p á n  4 0 0  fő v e l e s e t t  v is s z a , és 
e b b ő l  a l ig  n é h á n y  f ő t  te s z  k i  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly b ó l  
k i v á l t a k  s z á m a .
S z a k o s z t á ly u n k b a n  h á r o m  s z a k c s o p o r t ,  a  f é m ö n tő ,  a  
m i n ta k é s z í t ő  é s  a z  ö n té s z e t t ö r t é n e t i ,  16 h e ly i  c s o p o r t  
(A p c , B o r s o d n á d a s d ,  C se p e l, C s o n g rá d  m e g y e , D e b re c e n , 
E g e r ,  G a n z -M á v a g , G y ö n g y ö s ,  G y ő r ,  K e c s k e m é t ,  K is -  
v á r d a ,  M o s o n m a g y a r ó v á r ,  Ö n tö d e i  V á l la l a t ,  S á to r a l j a ­
ú jh e ly ,  S o p ro n , S z é k e s f e h é rv á r )  é s  ' 6 m u n k a b i z o t t s á g  
( F lS Z E M U B I ,  ip a r g a z d a s á g i ,  k ö r n y e z e tv é d e lm i ,  n y o ­
m á s o s  ö n té s z e t i ,  o k t a t á s i ,  ö n k ö tő  k e v e r é k e k ,  K G S T  é s  
f e j lő d ő  o r s z á g o k )  f o g ja  ö ssz e  é s  i r á n y í t j a  a  t a g o k  m u n ­
k á j á t .  A z  E g y e s ü le tn e k  a z  a  tö r e k v é s e ,  h o g y  a  k ö v e t ­
k e z ő  é v e k b e n  b u d a p e s t i  c s o p o r to t ,  i l le tv e  m e g v á l to z o t t  
e ln e v e z é s s e l s z e r v e z e te t ,  v a l a m in t  m e g y i  s z e r v e z e te k e t  
h o z z o n  lé t r e  a z  M T E S Z  ta g o ló d á s á n a k ,  a z  ip a r i  d e ­
c e n t r a l i z á lá s á n a k  m e g fe le lő e n .
V e z e tő s é g i  ü lé s e in k e n  a  m u n k a t e r v b e n  m e g s z a b o t t  
n a p i r e n d n e k  m e g fe le lő e n  j á r t u n k  e l. J a n u á r b a n  m e g ­
t á r g y a l t u k  é s  e l f o g a d tu k  a z  1980 . é v i  m u n k a t e r v e t  és 
k ö l t s é g v e té s t ,  m e g v i t a t t u k  a z  o k t a t á s i  b i z o t t s á g  é s  a  
F lS Z E M U B I  á l t a l  a  b e is k o lá z á s s a l  é s  a  s z a k m a i  k é p ­
z é sse l k a p c s o la to s a n  e l ő t e r j e s z t e t t  a n y a g o t ,  m e g h a l l ­
g a t t u k  a  c s e p e l i  c s o p o r t  b e s z á m o ló já t .
M á r c iu s  2 1 -é n  E g e r b e n  k ö s z ö n t ö t t ü k  ú j  h e ly i  c s o ­
p o r t u n k a t ,  m a j d  m e g v i t a t t u k  a  s z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r to k  
e r e d m é n y e s  m u n k á j á n a k  f e l té t e le i t ,  é s  m e g i s m e r tü k  a z  
e g r i . c s o p o r t  m u n k a t e r v é t .
J ú n i u s  9 -é n  a  m e g a la k u lá s á n a k  30 . é v f o r d u ló já t  ü n ­
n e p lő  g y ő r i  c s o p o r t  m e g h ív á s á r a  G y ő r ö t t  t a n á c s k o z ­
t u n k  a  b e is k o lá z á s s a l ,  a  s z a k m a i  k é p z é s s e l  k a p c s o la to s  
t e n n iv a ló k r ó l ,  é s  k o n k r é t  f e l a d a to k b a n  á l l a p o d tu n k  
m e g . A  g y ő r i  c s o p o r t  b e s z á m o l t  m u n k á s s á g a  3 0  é v é rő l .
O k tó b e r  1 -é n  a  v e z e tő s é g i  ü lé s  h á z ig a z d á ja  a  m o s o n ­
m a g y a r ó v á r i  c s o p o r t  v o l t .  Dohovics Józse f, a  h e ly i  c s o ­
p o r t  e ln ö k e  b e s z á m o l t  a  c s o p o r t  é s  a  M O F E M  m u n k á ­
j á r ó l .  A  v e z e tő s é g  t e l je s  e l i s m e r é s é t  f e je z te  k i ,  a m i t  h a .  
t á r o z a t b a n  r ö g z í t e t t .  Á t t e k i n t e t t ü k  a z  1976 . é v i  t i s z t ­
ú j í t ó  k ö z g y ű lé s  ó t a  e l t e l t  id ő s z a k  v e z e tő s é g i  h a t á r o z a t a ­
i n a k  v é g r e h a j t á s á t .
1 9 8 0 -b a n  k é t  n a g y r e n d e z v é n y t  t a r t o t t u n k .  A  I I .  
ö n tö d e f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m o n  (C se p e l, m á ju s  16— 17.) 
a  m e g h ív o t t  e lő a d ó k  k i le n c  e lő a d á s t  t a r t o t t a k  a  k ö z e l 
10 0  r é s z tv e v ő  s z á m á r a .  A  c s e p e l i  c s o p o r t  e z t  a  r e n d e z ­
v é n y é t  r e n d s z e r e s í te n i  k ív á n j a .
O k tó b e r  2 — 3 - á n  S o p r o n b a n  tö b b  m i n t  2 5 0  r é s z t ­
v e v ő v e l  t a r t o t t u k  m e g  a z  ú j  n e v é n  s o p r o n i  ö n té s z e t i  
n a p o k a t ,  a m e ly e n  c s e h s z lo v á k , le n g y e l , s z o v je t ,  j u ­
g o s z lá v ,  o s z t r á k  é s  N S Z  K -b e li v e n d é g e k  is  r é s z t  v e t t e k .  
Á z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  h ű  k é p e t  a d t a k  á g a z a t u n k  
h e ly z e té r ő l .
J e l e n tő s  s z á m ú  s z a k e m b e r t  m o z g a t o t t  m e g  o k tó b e r  
2 7 -é n  a  C E N T R O Z A P  é s  n o v e m b e r  10— 1 1 -é n  a  
F U R T E N B A C H  c é g  in f o rm á c ió s  a n k é t j a .  A z  e ls ő n  
150 , a  m á s o d ik o n  2 0 0  fő  v e t t  r é s z t .  Dr. W erner T ilch  
a  b e n to n i tk ö t é s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k r ő l  ( á p r i l i s  8 .) 
dr. L u d w ig  Ruschitzka. a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s  f e j le s z té s é r ő l  
( o k tó b e r  12.) s z á m o l t  b e . M in d k e t t e n  a  f r e ib e r g i  B á n y á ­
s z a t i  A k a d é m ia  t a n á r a i .  D e c e m b e r  4 -é n  a  f é m ö n tő  
s z a k c s o p o r t  h a z á n k f iá r ó l ,  P acz A ladárról e lő a d á s s o r o z a t  
k e r e t é b e n  e m lé k e z e t t  m e g . D e c e m b e r  9 -é n  a  K O G É P -  
T E R V - b e n  v o l t  a  G O S T O L  ju g o s z lá v  v á l l a l a t - i n f o r ­
m á c ió s  a n k é t j a .
1 9 8 0 -b a n  a  G a n z -M Á V A G  S o r o k s á r i  v a s ö n tö d é jé b e n  
k é t  t a n f o ly a m o t  s z e r v e z tü n k  v e z e tő k ,  i l le tv e  s z a k ­
m u n k á s o k  s z á m á r a ,  a  r e k o n s t r u k c ió v a l  k a p c s o la tb a n .  
R é s z t  v e t t ü n k  e g y e s ü le tü n k  ü g y r e n d jé n e k ,  m ű k ö d é s i  
s z a b á ly z a tá n a k  k id o lg o z á s á b a n .
R e n d e z v é n y e in k r ő l ,  m u n k á n k r ó l  l a p u n k a t ,  a z  Ö n ­
t ö d é t  r e n d s z e r e s e n  t á j é k o z t a t j u k ,  a  t a n u l m á n y u t a k  
je l e n té s e  m in d e n  t a g t á r s u n k  s z á m á r a  h o z z á f é r h e tő .
A  4 7 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  n e m  v e t t ü n k  
r é s z t .  A  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k  tá r s e g y e s ü le t i  v e z e tő in e k  
6. ta n á c s k o z á s á n ,  D r e z d á b a n  ö s s z e h a n g o l tu k  a  k ö v e t ­
k e z ő  ö t  é v  n a g y r e n d e z v é n y e i t ,  t o v á b b  m é l y í t e t t ü k  az  
e g y ü t tm ű k ö d é s  f o r m á i t .
A  m ú l t  é v b e n  k ö z e l s z á z a n  v e t t e k  r é s z t  k ü lf ö ld i  
s z a k m a i  r e n d e z v é n y e k e n ,  g y á r l á to g a t á s o k o n ,  k iá l l í ­
t á s o n .  45  fő  u t a z o t t  a  F O N D E X ’80  ö n té s z e t i  k i á l l í t á s r a ,  
15 fő  a z  N D K - ö n tő n a p o k r a .  A  ju g o s z lá v - b o lg á r  t a n u l ­
m á n y ú t o n  t i z e n h á r m á n  v e t t e k  r é s z t .
A  t i t k á r i  b e s z á m o ló  u t á n  C serm ák P á l  ö s s z e fo g la l ta  
a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  h e ly i  c s o p o r t j á b a n  1 9 8 0 -b a n  v é g ­
z e t t  m u n k á t .
D évay Zoltán, a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  v e z e tő je  e g é sz ­
s é g i o k o k b ó l  n y u g d í j b a  v o n u l .  E z  a lk a lo m b ó l  le v e le t  
j u t t a t o t t  e l a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é h e z ,  a m e ly b e n  
t ö b b e k  k ö z ö t t  a  k ö v e tk e z ő k e t  í r t a :
„ H é té v e s  m ú z e u m v e z e tő i  p á ly a f u tá s o m  a l a t t ,  a  
G a n z - e m lé k k iá l l í tá s  a n y a g á t  n e m  s z á m í tv a ,  s i k e r ü l t  
m e g k é ts z e r e z n e m  a  m ű e m lé k i  é s  t e c h n i k a t ö r t é n e t i  
a n y a g g y ű j  te m é n y  t .
V i s s z a te k in tv e  n e h é z ,  k ü z d e lm e s  te v é k e n y s é g e m r e ,  
k ö s z ö n e té t  k e ll  m o n d a n o m  a z o k n a k ,  a k ik  s z ív ü g y ü k n e k  
t e k i n t e t t é k  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  fe j le s z té s é t .  K ü lö n  
k i  k e ll e m e ln e m  dr. Vörös Á rp á d  e ln ö k ü n k  é s  dr. B akó  
K áro ly  t i t k á r u n k  h a t h a t ó s  t á m o g a t á s á t .  M e g  k e ll  e m l í ­
t e n e m  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  -é s  A c é lö n tö d é jé n e k ,  a z  
Ö n tö d e i  V á l l a l a tn a k  s e g í tő k é s z s é g ó t .  K ö s z ö n e te m e t  
fe je z e m  k i  a z  ö n t é s z e t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i s z a k c s o ­
p o r t n a k ,  é s  v e z e tő jé n e k ,  K isze ly  G yulának, a k in e k  a  
m ú z e u m  é p í t é s é b e n  e lé v ü lh e te t le n  é r d e m e i  v a n n a k .
M e g h a tó  é rz é s  t ö l t  e l, a m ik o r  e  s o r o k a t  í r o m , h is z e n  
n a g y o n  s o k  b a r á t o t  s z e r e z te m  m ű k ö d é s e m  a l a t t ,  
íg é r e m ,  h o g y  a  to v á b b i a k b a n  s e m  le s z e k  h ű t l e n  az  
Ö n tö d e i  M ú z e u m h o z , f ig y e le m m e l fo g o m  k ís é r n i  a  
s o r s á t . ”
A  b e s z á m o ló k h o z  Csire Is tv á n  é s  dr. N á n d o ri G yula  
s z ó l t  h o z z á .
E z u t á n  a  S z a k o s z tá ly  e ln ö k e  a  k ie m e lk e d ő  m u n k á t  
v é g z e t t  t a g o k n a k  á t a d t a  a  j u t a l m a k a t ,  s  a z  Ö n tö d e  
c ik k í r ó in a k  a  n ív ó d í j a k a t .
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A z  é v z á r ó  v e z e tő s é g i  ü l é s t  b a r á t i  h a n g u l a t ú  v a ­
c s o r a  z á r t a .
B . K .
A íéinöntő szakcsoport 1980. évi munkája
A  s z a k c s o p o r t  f e b r u á r  2 1 -é n  t a r t o t t  v e z e tő s é g i  ü lé s t ,  
a m e ly e n  a z  1979 . é v i  m u n k a  é r té k e lé s e  u t á n  a z  1 9 8 0 -ra  
t e r v e z e t t  f e l a d a t a i n k a t  b e s z é l tü k  m e g .
E r e d e t i  t e r v ü n k  s z e r in t  1 9 8 0 -b a n  lé t r e  a k a r t u n k  
h o z n i  e g y  o k t a t á s i  a lb i z o t t s á g o t ,  a m e ly n e k  f e l a d a t a  
l e t t  v o ln a  a  k o k il la -  é s  n y o m á s o s  ö n té s z e t  o rs z á g o s  
é r v é n y ű  s z a k m á s í t á s á n a k  é s  a  n y o m á s o s  ö n tő  é s  s z e r ­
s z á m te r v e z ő  s z a k m é r n ö k ö k  k é p z é s é n e k  e lő k é s z íté s e . 
F e l v e t t ü k  a  k a p c s o l a to t  a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e ­
te m m e l ,  a  K G M  T o v á b b k é p z ő  é s  M ó d s z e r ta n i  I n t é z e t é ­
v e l, S z e m é ly z e t i  é s  O k t a t á s i  F ő o s z t á ly á v a l ,  t o v á b b á  az  
O k ta tá s i  M in is z té r iu m  i l le té k e s e iv e l .  A  m u n k a  f o l y t a ­
t á s á t  a z  ip a r i  m in is z té r iu m o k  ö s s z e v o n á s a  m i a t t  k é n y ­
te l e n e k  v o l t u n k  f e l fü g g e s z te n i .
M á r c iu s i  k l u b n a p u n k o n  B ajczy  A n d rá s  t a r t o t t  v e ­
t í t e t t k é p e s  é lm é n y b e s z á m o ló t  T o k ió ró l  é s  n é h á n y  
j a p á n  v á ro s ró l .
D e c e m b e r  4 -é n  t a r t o t t u k  m e g  a  P acz A la d á r  e m lé k ­
ü l é s t  a  s z i lu m in o k  n e m e s íté s é v e l  fo g la lk o z ó  e lő a d á s -  
s o r o z a t  f o r m á já b a n .  A  r e n d e z v é n y e n  h a t  e lő a d á s t  
h a l l o t t u n k  a  la b o r a tó r iu m i  m é r é s e k rő l ,  ü z e m i t a p a s z ­
t a l a t o k r ó l  é s  n e m  u to ls ó  s o r b a n  P a c z  A la d á r  m u n k á s ­
s á g á r ó l .
A  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  s z e r v e z é s é b e n  k e r ü l t  s o r  
m á j u s b a n  a z  a p c i  Q u a l i t a l  k o k il la - ,  n y o m á s o s  é s  e l le n ­
n y o m á s o s  ö n tö d é jé b e n ,  v a l a m i n t  a  h u l la d é k fe ld o lg o z ó  
ü z e m b e n  t e t t  l á t o g a t á s r a ,  a m e ly e t  H orváth  L ajos  
ig a z g a tó  t á j é k o z t a t ó  e lő a d á s a  v e z e t e t t  b e . D é lu t á n  a  
l á t o g a t ó k  r é s z t  v e t t e k  a  h e ly i  c s o p o r t  r e n d e z v é n y é n .
R ajczy  A n d rá s  
t i t k á r
A mintakészítő szakcsoport 1980. évi munkája
A z  é v  e lső  r é s z é b e n  e l i n d í t o t t u k  a  V I I I .  s o p r o n i  
ö n té s z e t i  n a p o k r a  v a ló  f e lk é s z ü lé s t .  A  r e n d e z v é n y  
m i n ta k é s z í t ő  s z e k c ió já b a n  n é g y  e lő a d á s  h a n g z o t t  el.
K ö z ü lü k  ig e n  n a g y  é r d e k lő d é s t  v á l t o t t  k i  M erén y i 
t a g t á r s u n k n a k  a  K Ö V A C  r e k o n s t r u k c i ó já v a l  fo g la lk o z ó  
e lő a d á s a .  E ls ő s o r b a n  a z o k n a k  a z  ú j  e l j á r á s o k n a k  és 
m e g o ld á s o k n a k  a  v á l t o z a t a i t  t e k i n t e t t e  á t ,  a m e ly e k e t  
a z  ö n tő m in t á k h o z  é s  m a g s z e k r é n y e k h e z  a lk a lm a z n a k .
B á r  a  c s e p e l i m i n ta k é s z í t ő k  k é p v is e lő i  n e m  s z o r o s a n  
v e t t  m i n ta k é s z í t é s i  t á r g y ú  e lő a d á s t  t a r t o t t a k ,  e n n e k  
e l le n é re  n a g y o n  h a s z n o s  v o l t  h a l l a n i  a z t ,  h o g y  a  m i n t a ­
k é s z í tő  m ű h e ly e k  d o lg o z ó i a z  ö n tö d e i  k is g é p e s í té s b e  
m i ly e n  h a t é k o n y a n  t u d n a k  b e k a p c s o ló d n i .
A  m ú l t  é v b e n  m é g  e g y  je le n tő s  m ű s z a k i  r e n d e z v é n y  
v o l t ,  a m e ly n e k  s z e r v e z é s é t  a  m i n ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r t  
is  s e g í te t te .  A  c se p e l i  m ű s z a k i  k lu b b a n  n a g y  é r d e k lő ­
d é s s e l  h a l l g a t t u k  a z  F .  Z im m e r m a n n  K G  c é g  k é p v i ­
s e lő jé n e k , K ra u ss  ú r n a k  a z  e lő a d á s á t .  M á s n a p  a  c s e p e l i 
m i n ta k é s z í t ő  m ű h e ly b e n  a  r é s z tv e v ő k  m ű k ö d é s  k ö z b e n  
m e g  is  t e k i n t h e t t é k  a  v i lá g s z ín v o n a lú  g é p e t ,  a m e ly  a  
k o r s z e r ű  m i n ta k é s z í t é s t  s z o lg á l ja .
A  m i n ta k é s z í t ő  s z a k c s o p o r t  é v v é g i  k ib ő v í t e t t  v e z e ­
tő s é g i  ü lé s é n e k  n a p i r e n d jé n  a z  1 9 8 1 -e s  t i s z t ú j í t ó  t a g ­
g y ű lé s  m e g s z e rv e z é s e  s z e r e p e l t .
P énzes Im re  
t i t k á r
Az öntészettörténeti és múzeumi szakcsoport 
1980. évi munkája
S z a k c s o p o r tu n k  m u n k a t e r v e  k é t  fő  té m a k ö r b e n  
h a t á r o z t a  m e g  a z  e lv é g z e n d ő  f e l a d a to k a t :  a  k ö z é p tá v ú  
tu d o m á n y o s  t e r v b e n  é s  a  g y ű j t e m é n y g y a r a p í t ó  m u z e -  
o ló g ia i  f e l a d a to k b a n .
A  tu d o m á n y o s  t e r v  k e r e té b e n  e lk é s z í t e t t ü k  a  m a ­
g y a r o r s z á g i  ö n té s z e t  id ő r e n d i  t á b l á j á t  1 5 9 8 - tó l 18 8 2 -ig . 
T o v á b b  fo ly ik  a z  a d a tg y ű j t é s .  A  k a s s a i  T e c h n ik a i  
M ú z e u m m a l  k ö z ö s e n  l e v é l tá r i  k u t a t ó m u n k á b a n  v e t ­
t ü n k  r é s z t .  I s m e r t e t ő  a d a t s z o lg á l t a t á s t  a d t u n k  a z  ö n ­
t ö d e i  m ű e m lé k e k r ő l  e g y  s t o c k h o lm i  k o n f e r e n c iá r a .
A  S z a k o s z tá ly  j a v a s l a t u n k r a  m e g v á s á r o l ta  B abies  
A ndrástó l a  m a g y a r o r s z á g i  k o h á s z a t  b ib l io g r á f iá j á t ,  
a m e ly  10 732  c ím s z ó t  t a r t a l m a z .  A z  a n y a g  m á r  3 0 % - b a n  
r e n d o z e t t ,  m é g  k b .  e g y é v e s  k o l l e k t ív  m u n k a  s z ü k s é g e s  
a  t e l je s  re n d e z é s h e z .
A  tu d o m á n y o s  te v é k e n y s é g ü n k  k e r e t é n  b e lü l  t ö b b  
t ö r t é n e t i  a n y a g o t  f o r d í t t a t t u n k  m a g y a r r a ,  é s  s z á m o s  
s z a k d o lg o z a to t  k é s z í t t e t t ü n k  e l s z a k c s o p o r tu n k  t a g j a i ­
v a l .  A z  u tó b b i a k  z ö m e  a z  Ö n tö d é b e n  m e g je le n t .
S z a k c s o p o r tu n k  g y ű j t i  a  m a  m á r  n e m  é lő  e g y k o r i  
n a g y ja in k  é l e t r a j z á t ,  s z a k m a i  a lk o t á s a ik  l e í r á s á t ,  o k ­
le v e le ik e t ,  p u b l i k á c ió ik a t  s t b . ,  e z e k e t  a z  Ö n tö d e i  
M ú z e u m b a n  s z a k s z e r ű e n  t á r o l j a .
E lk é s z í t e t t ü k  a  G a n z -M Á V A G  K o h á s z a t i  G y á r e g y s é ­
g é b e n  a  g y ö n g y ö s i  S z t .  B e r t a l a n - t e m p l o m b a n  le v ő , 
14. s z á z a d b ó l  s z á r m a z ó  k e re s z te lő m e d e n c e  m á s o la t á t .  
A  S z a k o s z tá ly  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  m e g n y i t á s á n a k  
10. é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l  e  s z é p  a lk o t á s t  a  M ú z e u m ­
n a k  a já n d é k o z ta .
A  B e re g i  M ú z e u m  é s  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  k ö z ö t t  
f e n n á l ló  e g y ü t tm ű k ö d é s i  m e g á l la p o d á s  é r t e lm é b e n  t o ­
v á b b  f o l y t a t t u k  a  m a g y a r o r s z á g i  ö n t ö t t v a s  h á z t a r t á s i  
e d é n y e k  é s  d í s z ö n tv é n y e k  k ö z ö s  g y ű j t é s é t ,  n é p r a jz i  
é s  t e c h n i k a t ö r t é n e t i  f e ld o lg o z á s á t .
A  C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó ja ,  
B u zá n szky  A lb in  a  k é ts z á z e z r e d ik  M A N - f o r g a t ty ú h á z  
m a k e t t j é t  t ö b b  é r t é k e s  k ö n y v v e l  é s  p r o s p e k tu s s a l  
e g y ü t t  a  M ú z e u m n a k  a já n d é k o z ta .
A z  e lm ú l t  é v b e n  s i k e r ü l t  m e g s z e r e z n ü n k  a  v o l t  
O e t l  A n ta l  V a s ö n tö d e  1 8 9 2 -e s  é r t é k e s  g y á r t m á n y ­
i s m e r t e tő j é t .
1 9 8 0 -b a n  a  k ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y e k e n  v e t t ü n k  r é s z t :
S z e p te m b e r  4 -é n  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l a z  E g y e s ü le tb e n  
a  k ö z é p tá v ú  m u n k a t e r v ü n k  v é g r e h a j tá s á r ó l .
S z e p te m b e r  1 4 -é n , a z  M T E S Z  n e m z e tk ö z i  t e c h n ik a -  
t ö r t é n e t i  k o n f e r e n c iá j á n  „ K ö z é p - E u r ó p a  e lső  k é re g -  
k e r é k - ö n tö d é je  é s  a l a p í tó j a ,  G a n z  Á b r a h á m ”  c ím m e l 
s z a k c s o p o r tu n k  e ln ö k e , K isze ly  G yula  t a r t o t t  e lő a d á s t .
S z e p te m b e r  2 4 -é n , a z  O M B K E  t e c h n i k a tö r t é n e t i  és 
m u z e o ló g ia i  s z e m in á r iu m á n  ,,A  m a g y a r o r s z á g i  k o h á ­
s z a t i  t ö r t é n e t í r á s ,  a  k o h á s z a t i  m ú z e u m o k  m ú l t j a ,  je le n e  
é s  a  jö v ő  f e l a d a t a i ”  c ím m e l u g y a n c s a k  K isze ly  G yula  
t a r t o t t  e lő a d á s t .
K is z e ly  G y u la  , ,A  m a g y a r o r s z á g i  ö n té s z e t  t ö r t é n e t e  
a  X .  s z á z a d tó l  a  X I X .  s z á z a d  v é g é ig ”  c ím ű  e lő a d á s á v a l  
r é s z t  v e t t  e g y  b u lg á r ia i  r e n d e z v é n y e n .
S z a k c s o p o r tu n k  lé t s z á m a  1 9 8 0 -b a n  43  fő  v o l t ,  e z t  
n e m  is  k ív á n j u k  b ő v í t e n i ,  c s a k  a z  a k t i v i t á s t ,  a  m u n k a ­
k e d v e t  s z e r e tn é n k  fe l le n d í te n i .
M ik u s  K á ro ly  né  
t i t k á r
A fiatalokat szervező munkabizottság 1980. évi 
munkája
A  f i a t a l o k a t  s z e r v e z ő  m u n k a b i z o t t s á g  a  m ú l t  é v b e n  
a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k  s e g í ts é g é v e l  k é t  k ü lf ö ld i  
s z a k m a i  t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e z e t t .
J ú n i u s  3 0 - tó l  jú l iu s  4 -ig  B r n ó b a n  a  F O N D E X - 8 0  
ö n tö d e i  s z a k k i á l l í t á s t  4 2  fő  t e k i n t e t t e  m e g . A  t a n u l ­
m á n y ú t  a l a t t  l e h e tő s é g ü n k  n y í l t  a  J u l i u s  F u c ik  E l e k t ­
r o t e c h n ik a i  M ű v e k e t  is  m e g n é z n i.
S z e p te m b e r  8— 1 2 -é n  12 s z a k e m b e r  ju g o s z lá v - b o lg á r  
t a n u l m á n y ú t o n  v e t t  r é s z t .  A  r é s z tv e v ő k  J u g o s z lá v iá b a n  
h á r o m , B u lg á r i á b a n  e g y  ö n tö d é t  l á t o g a t t a k  m e g .
K é s ő  ő ssz e l n é g y  t a g t á r s u n k  a  S e lm e c b á n y á i  p r o ­
f e s s z o ro k  s í r j á t  t e t t e  r e n d b e  é s  k o s z o r ú z ta  m e g . A  f e l ­
k u t a t o t t  s í ro k  e g y  ré s z e  n a g y o b b  k a r b a n t a r t á s t  ig é n y e l ,  
e z t  a z  E g y e s ü le t  é r d e k e l t  s z a k o s z tá ly a iv a l  k ö z ö s e n  
k e l le n e  e lv é g e z n i.
O k tó b e r  3 — 4 -é n  a z  i f jú s á g i  b i z o t t s á g  s z e r v e z é s é b e n  
a z  A jk a i  T im f ö ld g y á r  é s  A lu m ín iu m k o h ó t  l á t o g a t t a  
m e g  h é t  f i a t a l  s z a k o s z tá ly i  t a g u n k .  A  t a n u l m á n y ú t  
k u l t u r á l i s  p r o g r a m já b a n  a  H e r e n d i  P o r c e lá n m ú z e u m  
é s  a  V á r p a lo t a i  B á n y á s z a t i  M ú z e u m  m e g te k in té s e  
s z e r e p e l t .
T o v á b b  f o l y t a t t u k  a  S z a k o s z tá ly  é le t é t  d o k u m e n t á ló  
f o tó k  g y ű jté s ié t .  T ö b b  a lk a lo m m a l  k ö z r e m ű k ö d tü n k  a  
s z a k o s z tá ly i  r e n d e z v é n y e k  s z e rv e z é s é b e n .
Lengyel K áro ly  
a  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e tő je
88 B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N T Ö D E  32. é v fo ly a m , 4. sz ám
A  m a g y a r  ö n tö d é k  k ö r n y e z e tv é d e lm i  h e ly z e té n e k  
fe lm é r é s é t  a  m u n k a b i z o t t s á g  m a r a d é k  n é lk ü l  v é g r e ­
h a j t o t t a .  F e ld o lg o z tu k ,  r e n d s z e r b e  f o g l a l t u k  a  b e é r ­
k e z e t t  k é r d ő ív e k  a d a t a i t .  A  fe lm é r é s  e r e d m é n y e k é p p e n  
k a p o t t  h e ly z e tk é p e t  m u n k a b i z o t t s á g i  ü lé s  k e r e t é b e n  
m e g tá r g y a l tu k ,  s a z t  H orvá th  László  é s  V isk y  László  
e lő a d á s ,  i l le tv e  c ik k  f o r m á já b a n  f e ld o lg o z ta .  A z  e lő ­
a d á s  a  „ K ö r n y e z e tv é d e l e m  a  b á n y á s z a t b a n  é s  k o h á ­
s z a t b a n ”  c ím ű  r e n d e z v é n y e n ,  m a jd  a  s o p r o n i  ö n té s z e t i  
n a p o k o n  h a n g z o t t  e l, s  a z  Ö n tö d e  ez  é v i  2. s z á m á b a n  
is  m e g je le n t .
A  C I A T F  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b iz o t t s á g a  á l t a l  k é s z í t e t t  
a n y a g  m a g y a r  n y e lv e n  v a ló  m e g je le n te té s é v e l  k a p c s o ­
l a to s  f e l a d a to k a t  e lv é g e z tü k .  A z  ó v  u to ls ó  n e g y e d é b e n  
s ik e r ü l t  l e h e tő s é g e t  t a l á ln i  a  K G M -e n  é s  a  K G M T T I - n  
k e r e s z tü l  a  k i a d v á n y  m e g je le n te té s é r e .
A z  O M B K E  e ln ö k s é g e  m e l l e t t  m ű k ö d ő  k ö r n y e z e t -  
v é d e lm i é s  e n e r g e t ik a i  m u n k a b i z o t t s á g  t e v é k e n y s é ­
g é b e n  m u n k a b i z o t t s á g u n k  v e z e tő je  te v é k e n y e n  r é s z t  
v e t t .  R é s z t  v e t t ü n k  a  M isk o lc o n  r e n d e z e t t  „ K ö r n y e z e t -  
v é d e le m  a  b á n y á s z a t b a n  é s  k o h á s z a t b a n ”  c ím ű  r e n d e z ­
v é n y  e lő k é s z í té s é b e n , s  a z  e m l í t e t t  e lő a d á s o n  k ív ü l  t o ­
v á b b i  k é t  ö n tö d e i  t á r g y ú  e lő a d á s t  is  b i z t o s í t o t t u n k .
A  m u n k a t e r v b e n  s z e r e p lő  f e l a d a to k o n  k ív ü l  1980 . 
m á ju s  6 -á n  k e r ü l t  s o r  a z  O K T H  L e v e g ő t i s z ta s á g ­
v é d e lm i  I n t é z e tb e n  a  k u p o ló k e m e n c é k  le v e g ő t is z ta s á g -  
v é d e lm i i r á n y e lv e i t  t á r g y a ló  s z a k b iz o t t s á g i  ü lé s é re . 
A z a n y a g  e lő k é s z í té s é b e n  m u n k a b i z o t t s á g u n k  k ie m e l ­
k e d ő  m u n k á t  v é g z e t t .  A  b iz o t t s á g  a z  a n y a g o t  j e l e n t é k ­
t e le n  v á l t o z ta t á s o k k a l  e l f o g a d ta .
H orváth László  
a  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e tő je
Az apci csoport 1980. évi munkája
A  H e v e s  m e g y e i m ű s z a k i  h e te k  a lk a lm á b ó l  c s o p o r ­
t u n k  k é t  e lő a d á s t  t a r t o t t .  H orváth  L ajos  v á l l a l a t i  
ig a z g a tó  „ A z  a lu m ín i u m ö n t v é n y - g y á r t á s  é rd e k e l ts é g i  
v is z o n y a i  a  V I .  ö té v e s  t e r v b e n ” , V ajda  P á l m ű s z a k i  
ig a z g a tó  p e d ig  „ A z  a lu m ín iu m h u l la d é k - f e ld o lg o z á s  k ö ­
z é p tá v ú  c é lk i tű z é s e in e k  v á l l a l a t i  é s  n é p g a z d a s á g i  j e ­
le n tő s é g e ”  c ím m e l t a r t o t t  n a g y  v is s z h a n g o t  k iv á l tó  
e lő a d á s t .  A  m ű s z a k i  h e te k  r e n d e z v é n y s o r o z a tá t  v á l l a ­
l a t u n k  s ik e re s  k ö n y v n a p i  k iá l l í tá s s a l ,  v á s á r r a l  é s  a n k é t -  
t a l  z á r t a ,  a m e ly e n  Lőrinc Ferenc, a  K G  I N F O R M A T I K  
k ö n y v tá r f e j le s z té s i  o s z t á ly á n a k  tu d o m á n y o s  m u n k a ­
t á r s a  m o n d o t t  m e g n y i tó t ,  é s  ő v e z e t te  a z  a n k é t o t  is.
A z  é v  f o ly a m á n  m é g  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g ­
z o t t a k  el.
Gorda Ferenc  o s z tá ly v e z e tő  é s  M is in s zk i Gergely 
o s z t á ly v e z e t ő - h e ly e t te s :  F é m p o r o k  g y á r t á s a  é s  te c h n o ­
ló g iá ju k  to v á b b f e j l e s z té s é n e k  le h e tő s é g e .
K ovács Z o ltán  o s z tá ly v e z e tő ,  M is in s zk i Gergely o s z ­
t á l y v e z e tő - h e ly e t t e s  é s  M ik e  A ttila  c s o p o r tv e z e tő :  
M it h a s z n o s í th a t u n k  a  B N V - n  l á t o t t a k b ó l?  —  v e t í t e t t -  
k é p e s  b e s z á m o ló .
M á ju s  8 -á n  v á l l a l a t u n k n á l  e g é sz  n a p o s  k ö z ö s  p r o g ­
r a m m a l  f o g a d t u k  a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r to t .  Horváth  
L ajos  v á l l a l a t i  ig a z g a tó  r ö v id e n  i s m e r t e t t e  a  Q u a l i ta l  
t e v é k e n y s é g é t ,  m a jd  ü z e m lá to g a t á s  k ö v e tk e z e t t .  D é l ­
u t á n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g o z ta k  e l. Gorda Ferenc  
o s z t á ly v e z e t ő :  F é m h u l la d é k o k  fe ld o lg o z á s a  a  S z o v je t ­
u n ió  é s  a  L e n g y e l  N é p k ö z tá r s a s á g  n é h á n y  v á l l a l a t á n á l .  
V ajda  P á l  m ű s z a k i  ig a z g a tó :  A lu m ín iu m h u l l a d é k o k  
e lő k é s z í té s e  s h r e d d e r r e l  ( f i lm v e t í té s ) .  E z u t á n  R ajczy  
A n d rá s  t u d o m á n y o s  m u n k a t á r s  (V A S K Ú T )  s a j á t  s z í ­
n e s  d ia f e lv é te le in e k  h a n g o s í t o t t  v e t í t é s é v e l  s z á m o l t  b e  
j a p á n  ú t ié lm é n y e ir ő l .
A z  é v e t  Guba Józse fné  „ A k tu á l i s  z a jc s ö k k e n té s i  
f e l a d a to k  é s  e r e d m é n y e k  v á l l a l a t u n k n á l  a z  ú j  z a j ­
s z a b v á n y  s z e l le m é b e n ”  c ím ű  e lő a d á s á v a l  z á r t u k .
A  k ö z m ű v e lő d é s t  e lő s e g ítő  é s  h a g y o m á n y m e g ő r z ő  
m u n k á n k  k e r e té b e n  k é t  a lk a lo m m a l ,  a  s z a k m a i  e lő ­
a d á s o k a t  k ö v e tő e n ,  F ogarasi B éla  s z ín e s  d ia f e lv é te le i t  
m u t a t t a  b e  „ G ö r ö g o r s z á g i— tö r ö k o r s z á g i  u ta z á s o k ”  
é s  „ I t á l i a  k in c s e ib ő l”  c im m e l, e g y  a lk a lo m m a l  p e d ig  az  
M S Z B T  v á l l a l a t i  t a g c s o p o r t j á v a l  k ö z ö s e n  h á r o m  rö v id
A  k ö rn y ezetv éd e lm i m u n k ab izo ttság  1980 . évi
m un kája
i s m e r e t t e r j e s z tő  f i lm e t  v e t í t e t t ü n k .  E lk é s z ü l t  . a  „ S e l-  
m e c — S o p r o n — M is k o lc ”  s z ín e s  d ia s o r o z a tu n k ,  a m e ­
l y e t  1 9 8 1 -b e n  s z e r e tn é n k  k ib ő v í te n i  é s  E g y e s ü le tü n k  
k ö z p o n t j á b a n  is  b e m u ta tn i .
H á r o m  t a g t á r s u n k  r é s z t  v e t t  a s z a k o s z tá ly u n k  á l t a l  
s z e r v e z e t t  ú to n ,  é s  m e g t e k in t e t t e  a  F O N D E X ’80  s z a k ­
m a i  k iá l l í t á s t  é s  v á s á r t .
A  P a t z  A la d á r  e m lé k ü lé s e n  e lő a d ó k é n t  s z e r e p e l t  
K á lm á n  B éla  te c h n o ló g ia i  o s z tá ly v e z e tő  „A n e m e s íté s i  
id ő  m e g h o s s z a b b í t á s a  a z  e l le n n y o m á s o s  ö n té s  t e c h n o ­
ló g iá já h o z ”  c ím ű  m u n k á j á v a l .
T a g lé t s z á m u n k  51 fő re  n ő t t ,  t a g d í jm o r á l u n k  k i f o ­
g á s t a l a n .  A z  Ö n tö d é b e n  a z  e lm ú l t  é v b e n  h a t  ü z e m i ,  
e g y e s ü le t i  h í r t  k ö z ö l tü n k .
A  v á l l a l a t  ú j  v e z e té s e  m e s s z e m e n ő  a n y a g i ,  e rk ö lc s i  
é s  s z a k m a i  t á m o g a t á s á b a n  r é s z e s í t e t t e  h e ly i  s z e r v e ­
z e tü n k e t ,  a m i é r t  e z ú to n  is  k ö s z ö n e té t  m o n d u n k .
F ogarasi Béla  
t i t k á r
A borsodnádasdi csoport 1980. évi munkája
A  b o rs o d  n á d a s d i  c s o p o r t  k é t  é v v e l  e z e lő t t  a l a k u l t  
m e g . A  k e z d e t i  n e h é z s é g e k  le k ü z d é s e  u t á n ,  1 9 8 0 -ra  
k o m o ly  f e l a d a to k a t  t ű z t ü n k  m a g u n k  e lé .
A z  M T E S Z  ó z d i in té z ő  b iz o t t s á g á v a l  e g y ü t tm ű k ö d v e ,  
a  b o r s o d i  m ű s z a k i  h e te k  k e r e t é n  b e lü l  v á l l a l a t u n k  m ű ­
s z a k i  k l u b j á b a n  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g g a l ,  a  k ö r n y e ­
z e tv é d e le m m e l é s  a  B N L  ö n tö d é jé n e k  h e ly z e té v e l  
fo g la lk o z ó  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l. S z a k e m b e r e in k  
m e g h a l lg a t t á k  a z  ó z d i k o l lé g á k  s z ín v o n a la s  e lő a d á s a i t .
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é s  a h e ly i  c s o p o r to k  r e n d e z ­
v é n y e in  m in d e n  e s e tb e n  k é p v is e l t e  v a la m e ly ik  t a g ­
t á r s u n k  a  b o r s o d n á d a s d i  h e ly i  c s o p o r to t .
A  m ű s z a k i  k ö n y v n a p o k  k e r e t é n  b e lü l  Szende György 
f ő o s z tá ly v e z e tő  é s  T o ká r  Is tv á n  f ő o s z tá ly v e z e tő - h e ­
l y e t t e s  r e n d k í v ü l  é r d e k e s  e lő a d á s t  t a r t o t t  s z a k e m b e r e ­
i n k n e k  a z  ö t v ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  k ü l ­
f ö ld i  é s  m a g y a r o r s z á g i  h e ly z e té rő l .
A z  ö n á l ló  b o r s o d n á d a s d i  r e n d e z v é n y  m e g s z e rv e z é s e  
e lm a r a d t .  E n n e k  e g y ik  a l a p v e tő  o k a ,  h o g y  a  h e ly i  
c s o p o r t  t i t k á r a  é v k ö z b e n  m á s  v á l l a la th o z  t á v o z o t t .
S ik e r ü l t  s z o r o s a b b  k a p c s o l a to t  k ié p í te n i  a z  e g r i  h e ly i 
c s o p o r t  v e z e tő s é g é v e l ,  e z t  1 9 8 1 -b e n  k ív á n j u k  k a m a ­
t o z t a t n i .
V asas Is tv á n  
el n ő k
A Csongrád megyei csoport 1980. évi munkája
N e g y e d é v e n k é n t  v e z e tő s é g i  ü l é s t  t a r t o t t u n k ,  e z e k e n  
m e g v i t a t t u k  a z  id ő s z e r ű  é s  a  s o r o n  k ö v e tk e z ő  f e l ­
a d a t o k a t .
T a p a s z t a l a t c s e r é t  s z e r v e z tü n k  A p c c a l é s  H ó d m e z ő ­
v á s á r h e l ly e l  a  g é p e s í t e t t  k o k i l la ö n té s s e l  k a p c s o la tb a n .  
A  c é l e g y  h á z i l a g  k iv i te l e z h e tő  k o k i l la ö n tő  g é p  k i a l a ­
k í t á s a  v o l t .
M á ju s b a n  a  X X .  C s o n g rá d  m e g y e i m ű s z a k i  h ó n a p  
k e r e té b e n  ö n té s z e t i  a n k é to t  s z e r v e z tü n k  a  G T E -v e l  
k ö z ö s e n . D r. K ovács Dezső, T o ká r Is tv á n  é s  Im re  János  
t a r t o t t  e lő a d á s t .
O k tó b e r b e n ,  a  k ö z g a z d a s á g i  n a p o k  k e r e t é b e n  e lő ­
a d á s  h a n g z o t t  el H ó d m e z ő v á s á r h e ly e n ,  a  M E T R I P O N D  
v á l l a l a tn á l  „ A z  a lu m ín iu m - k o k i l l a ö n té s  t ö b b i r á n y ú  
fe j le s z té s e  a  g a z d a s á g o s s á g  f ü g g v é n y é b e n ”  c ím m e l. 
A z  e lő a d ó k  B laskovics Z o ltán  é s  F öldesi György  v o l t a k .
V e n d é g ü l  l á t t u n k  k é t  b o lg á r  s z a k e m b e r t ,  a k ik  t a ­
n u lm á n y o z tá k  a  k ö n n y ű f é m ö n té s z e te t .
R é s z t  v e t t ü n k  a  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n ,  a h o l 
B a ka  E rnő  e lő a d á s t  t a r t o t t  a  m in ta k é s z í t é s s e l  k a p c s o ­
l a to s a n .
M u n k a b i z o t t s á g  k e r e t é n  b e lü l  t a n u l m á n y  k é s z ü l t  a  
S z e g e d i V a s -  F é m ö n tö d é b e n  m e g v a ló s u l t  ú j  F O R O M A T -  
fo r m á z ó s o r  g y á r t á s t e c h n o ló g iá j á v a l ,  g y á r t á s e lő k é s z í ­
t é s é v e l  é s  te r m e lé s s z e r v e z é s é v e l  k a p c s o la tb a n .
• B a ka  E rnő
t i t k á r
B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N T Ö D E  32. év fo ly a m , 4. sz á m 89
K é t  s z a k m a i  e lő a d á s t  t a r t o t t u n k  :
K áló  L a jo s  ö n tö d e v e z e tő :  Ö n tő h o m o k  e lő k é s z íté s e  
é s  ú j  e l j á r á s  i s m e r te té s e .  M e g je le n t  17 fő .
F ilep  A n d rá s  h ő k e z e lé s - te c h n o ló g ia i  c s o p o r tv e z e tő :  
A  k o r s z e r ű  v é d ő g á z a s  h ő k e z e lé s  é s  a n n a k  v iz s g á la ta .  
M e g je le n t  23  fő .
A  s z a k m a i  t a p a s z t a l a t  b ő v í té s e  é r d e k é b e n  ö t  ta g -  
t á r s u n k  l á t o g a t o t t  m e g  m á s  v á l l a l a t o k a t  a z  ö n tö d e i ,  
a n y a g v iz s g á la t i ,  h ő k e z e lé s i  e l j á r á s o k  m e g is m e ré s é r e .
C s o p o r tu n k b ó l  h á r m a n  tö b b  a lk a lo m m a l  s z a k m a i  
e lő a d á s t  t a r t o t t a k  a z  ip a r i t a n u ló - in té z e t b e n ,  v a la m in t  
a z  M G M -b e n  s z e r v e z e t t  s z a k m u n k á s - to v á b b k é p z é s e n .
R é s z t  v e t t ü n k  a  K G S T  k e r e t é n  b e lü l  a  C s a p á g y ip a r i  
E g y ü t t m ű k ö d é s i  S z e r v e z e t  (C S E S Z ) m u n k á j á b a n .
A  d e b r e c e n i  c s o p o r t  lé t s z á m a  1 9 8 0 -b a n  16 fő  v o l t ,  
1 fő  e lh a lá lo z o t t ,  7 fő  s z e r v e z é s  a l a t t  á ll .
Szu to r Sándor  
t i t k á r
A diósgyőri csoport 1980. évi munkája
H e ly i  c s o p o r tu n k  a  m ú l t  é v  e le jé n  s z e r é n y  c é lk i tű ­
z é s e k k e l k é s z í t e t t e  e l é v e s  m u n k a t e r v é t ,  e z t  m a r a d é k  
n é lk ü l v é g re  is  h a j t o t t a .
M á rc iu s  2 4 -é n  k lu b d é l u tá n  k e r e té b e n  a z  ö n tő k  é s  az  
a c é lg y á r tó k  ta l á lk o z t a k  é s  , ,A  k o m b in á l t  a c é lm ű  ö n t ő ­
s z e r e lv é n y - e l lá tá s a ,  e b b e n  a z  a c é lm ű  és a z  ö n tö d e  
k a p c s o l a ta ”  c ím ű , ig e n  f o n to s  té m a k ö r b e n  c s e r é l té k  k i  
v é le m é n y ü k e t ,  é s  j e lö l t é k  m e g  a  s o r o n  k ö v e tk e z ő  f e l ­
a d a t o k a t .  A  k lu b d é f u tá n o n  27 t a g t á r s u n k  v e t t  r é s z t .
M á ju s  2 8 -á n  a  h e n g e ré s z e k  é s  a z  ö n tő k  k i b ő v í t e t t  
v á l l a l a t i  h e n g e r b iz o t t s á g i  m e g b e s z é lé s t  t a r t o t t a k .  E n ­
n e k  t é m á j a  a  t a r t ó k  h e n g e r lé s é h e z  s z ü k s é g e s  ö n t ö t t  
h e n g e r e k  b iz to s í tá s a ,  a  t a r t ó s s á g  j a v í t á s a  v o l t .  J e l e n  
v o l t  14 t a g t á r s .
S z e p te m b e r  3 0 -á n  a z  ö n tő k  é s  a  m i n ta k é s z í tő k  k ö z ö s  
k l u b d é l u t á n j á n a k  . t á r g y a  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  „ F a a n y a ­
g o k  g a z d a s á g o s  f e lh a s z n á lá s a  é s  f á t  h e ly e t t e s í t ő  a n y a ­
g o k  a  m i n ta k é s z í t é s b e n ” . A  k lu b d é l u tá n o n  28 t a g t á r s  
v e t t  ré s z t .
A z  é v  v é g é n  a  k ü lf ö ld i  t a n u l m á n y u t a k  t a p a s z t a l a ­
t a i r ó l  s z á m o l ta k  b e  a  k ü l f ö ld e t  j á r t  t a g t á r s a in k .
R é s z t  v e t t ü n k  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  és a  d ió s g y ő r i  
k o h á s z  c s o p o r t  r e n d e z v é n y e in .
D utkó  L ajos  
t i t k á r
A gyöngyösi csoport 1980. évi munkája
A  h e ly i  c s o p o r t  e lm ú l t  é v i  m u n k á j á t  a  g y á r u n k  e lő t t  
á lló  m ű s z a k i»  föl a d a to k  m e g o ld á s a  je l le m e z te .  N a g y o b b  
r e n d e z v é n y t  n e m  s z e r v e z tü n k .
C s o p o r tu n k  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  a  C se p e le n  m e g r e n ­
d e z e t t  I I I .  ö n tö d e f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m o n ,  a  V I I I .  
s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n ,  és a  n o v e m b e r b e n  C se p e le n  
r e n d e z e t t  ö n tö d e i  m ű s z a k i  in f o r m á c ió s  a n k é to n .
K ie m e lk e d ő  e s e m é n y e k  v o l t a k  a  m ú l t  é v b e n  is  a  
H e v e s  m e g y e i  m ű s z a k i  h e te k  k e r e té b e n  m e g r e n d e z e t t  
e lő a d á s o k , a m e ly e k e n  a  h e ly i  c s o p o r t  is  k é p v is e l t e t t e  
m a g á t .
C s o p o r tu n k  12 t a g j a  k i r á n d u lá s o n  v e t t  r é s z t  G y ő rb e n . 
A  M a g y a r  V a g o n -  é s  G é p g y á r b a n  t e t t  ü z e m lá to g a tá s  
u t á n  v á r o s n é z é s  k ö v e tk e z e t t .
B a ko n d y  Tibor  
t i t k á r
A kisvárdai csoport 1980. évi munkája
C s o p o r tu n k  t a g j a i  r é s z é re  e lő a d á s t  s z e r v e z tü n k  a  
fo r ró s z e le s  k u p o lá b a n  t ö r t é n ő  v a s o lv a s z tá s r ó l .  E n n e k  
a  t é m á n a k  a z  i s m e r t e t é s é t  a z  in d o k o l ta ,  h o g y  a  r a d i ­
á to r ö n tö d é b e n  sz e re lé s  a l a t t  á l l  k é t  fo r ró s z e le s  k u p o ló -  
k e m e n c e .
M e g v i t a t tu k  a  D I S A M A T IC -fo r m á z ó g é p  ü z e m e l te ­
t é s é n e k  t a p a s z t a l a t a i t .  E z z e l  a z  e lő a d á s s a l  v e t t ü n k  
r é s z t  a  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k  r e n d e z v é n y é n  is . A  d i a ­
k é p e k k e l  i l l u s z t r á l t  e lő a d á s o n  t ö b b e k  k ö z ö t t  sz ó  v o l t  a  
n a g y n y o m á s ú  f o r m á z á s n a k  m e g fe le lő  h o m o k m in ő ­
A  debreceni csoport 1980 . év i m un kája s é g rő l,  a  fü g g ő le g e s  o s z tá s ú  f o r m a  b e ö m lő - lé g z ő  r e n d ­
s z e ré rő l,  a  k ü lö n b ö z ő  m in ta e l r e n d e z é s i  m e g o ld á s o k ró l .
D e c e m b e r b e n ,  é v z á r ó  ö s s z e jö v e te lü n k ö n  é r t é k e l t ü k  
a  c s o p o r t  m u n k á j á t ,  é s  m e g v i t a t t u k  a  jö v ő  é v i m u n ­
k a t e r v e t .
A  le h e tő s é g e in k h e z  m é r te n  ig y e k e z tü n k  k é p v is e l ­
t e t n i  m a g u n k a t  a z  o r s z á g o s  s z a k m a i  ö s s z e jö v e te le k e n , 
a  k ü lf ö ld i  t a n u l m á n y u t a k o n .  A F O N D E X - 8 0  k iá l l í ­
t á s o n  2 , a  le n g y e lo r s z á g i  é s  a z  N D K - b e l i  t a n u l m á n y ­
ú to n  1 fő  v e t t  r é s z t .
C s o p o r tu n k  l é t s z á m á b a n  k i s m é r t é k ű  c s ö k k e n é s  k ö ­
v e tk e z e t t  b e . A  je le n le g i l é t s z á m  22 fő . T a g ja in k  t ö b b ­
s é g e  a z  S Z V T  h e ly i  c s o p o r t j á n a k  is  t a g j a ,  e z é r t  k e t t ő s  
ta g s á g g a l  re n d e lk e z ik .
B ód i K á lm á n  
t i t k á r
A mosonmagyaróvári csoport 1980. évi munkája
A  m ú l t  é v  le g f o n to s a b b  c é lk i tű z é s e  a  c e n te n á r iu m i  
ü n n e p s é g e k  e lő k é s z í té s e  é s  le b o n y o l í t á s a  v o l t .  U g y a n is  
1 9 8 0 -b a n  v o l t  a  h a z a i  f é m s z e re l  v é n y g y á r .tá s  n a g y ü z e m i 
m e g v a ló s í tá s á n a k  s z á z a d ik  é v f o r d u ló ja .  A  ju b i le u m i  
r e n d e z v é n y r e  B u d a p e s te n ,  a z  M T E S Z - s z é k h á z b a n  k e ­
r ü l t  s o r  1980 . n o v e m b e r  12— 14. k ö z ö t t ,  a z  A r m a t u r a ’80 
k o l lo k v iu m  k e r e té b e n .  A  r e n d e z v é n y e n  e g y e s ü le t i  t a g ­
j a i n k  k ö z ü l  h á r m a n  t a r t o t t a k  e lő a d á s t :
C sizm azia  M ik ló s  m ű s z a k i  f ő o s z tá ly v e z e tő :  U j k o n s t ­
r u k c ió k  a  M O F É M -b a n .
S ik lé r  Tiborné, a  C s o rn a i G y á r e g y s é g  f ő m é r n ö k e :  
A  M O F É M  C s o rn a i  G y á r e g y s é g é n e k  m ű s z a k i  fe j lő d é s e .
Ferencz Is tvá n ,  f e j le s z té s i  o s z t á ly v e z e t ő :  M e le g ­
ü z e m i fe j le s z té s e k  a  M O F É M - b a n .
A z  ü n n e p s é g  k e r e t é b e n  k e r ü l t  s o r  a z  e m lé k tá b l a  le ­
le p le z é s é re  a  v o l t  H i r m a n  F é m s z e r e lv é n y g y á r b a n .  A z  
e m lé k b e s z é d e t  Dohovics Jó zse f m ű s z a k i  ig a z g a tó ,  a  
h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  t a r t o t t a .  A z  e m l é k tá b l a  e g y  ré s z é t  
a  C s o rn a i  G y á r e g y s é g b e n  d o lg o z ó  t a g j a in k  k é s z í t e t t é k  
e l. A  k o l lo k v iu m  k e r e t é b e n  a  b e l-  é s  k ü lf ö ld i  s z a k e m b e ­
r e k  m e g t e k i n t e t t é k  v á l l a l a t u n k  m e le g ü z e m é t .
E z e n  ju b i le u m , v a la m in t  a  h e ly i  c s o p o r t  m e g a la ­
k u lá s a  10. é v f o r d u ló já n a k  m e g ü n n e p lé s e  k e r e té b e n  az  
Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v á l l a l a tu n k n á l  t a r t o t t a  m e g  o k ­
t ó b e r i  v e z e tő s é g i  é r t e k e z le t é i .  A z  ü lé s  k e r e t é b e n  k é t  
e lő a d á s  h a n g z o t t  e l. Dohovics Jó zse f m ű s z a k i  ig a z g a tó ,  
a  h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k e  a  h a z a i  sz e re l v é n y g y á r t á s  100 é v e s  
t ö r t é n e t é r ő l  e m lé k e z e t t  m e g , Ferencz Is tv á n  f e j le s z té s i  
o s z tá ly v e z e tő ,  a  h e ly i  c s o p o r t  t i t k á r a  p e d ig  a  m o s o n ­
m a g y a r ó v á r i  c s o p o r t  1 9 7 6 — 1 9 8 0  k ö z ö t t i  m u n k á já r ó l  
s z á m o l t  b e .
A z  M T E S Z  v á r o s i  in té z ő  b iz o t t s á g á n a k  m u n k á j á b a n  
f o n to s  s z e r e p e t  k a p o t t  a  n é p g a z d a s á g  V I .  ö té v e s  t e r v é r e  
t ö r t é n ő  fe lk é sz ü lé s . Ferencz Is tv á n  „ A  k o h á s z a t  f e j ­
l e s z té s e  a  V I .  ö té v e s  t e r v b e n ”  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .
A z  é v  e le jé n  S o p r o n b a n  r e n d e z e t t  „ 1 0  é v e s  a z  ö n tö d e i  
r e k o n s t r u k c ió ”  ü n n e p lé s e n  t ö b b  t a g t á r s u n k  v e t t  ré s z t .  
U g y a n c s a k  s z á m o s á n  k é p v is e l t é k  h e ly i  c s o p o r t u n k a t  
a  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n .
A  M o s o n m a g y a r ó v á r o t t ,  a  T im fö ld -  é s  M ű k o r u n d -  
g y á r b a n  m ű k ö d ő  f é m k o h á s z  s z a k c s o p o r t t a l  a z  u tó b b i  
id ő b e n  n a g y o n  k e d v e z ő e n  a l a k u l t a k  k a p c s o la ta in k .  
E g y ü t t m ű k ö d ü n k  a  tű z á l ló  a n y a g o k  h a z a i  a l a p a n y a g ­
b ó l  t ö r t é n ő  e lő á l l í tá s á b a n .
T a n u lm á n y ú t j a in k  a  t e r v e z e t t n e k  m e g fe le lő e n  a l a ­
k u l t a k .  R é s z t  v e t t ü n k  a  F o n d e x  80  n e m z e tk ö z i  ö n t é ­
s z e t i  k iá l l í tá s o n .  A  N a g y k a n iz s a i  E g y e s ü l t  Iz z ó lá m p a -  
g y á r b a n  a  k o r s z e r ű ,  n a g y  t e l j e s í tm é n y ű  b a l lo n g y á r tó  
ö n tő s o r t ,  é s  a  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  é s  s z ín ű  iz z ó lá m p á k  
g y á r t á s á t  t a n u lm á n y o z tu k .  A  D u n á n tú l i  K ő o la j -  é s  
G á z ip a r i  G é p g y á r b a n  k ü lö n ö s e n  a z  ö n tö d e  é s  a  k o r ­
s z e r ű e n  f e ls z e re l t ,  N C - v e z é r lé s ű  f o r g á c s o ló ü z e m  v o l t  
s z á m u n k r a  é rd e k e s .  M in d k é t  h a z a i  t a n u l m á n y ú t r a  a  
G T E  s z a k o s z tá ly á b a n  te v é k e n y k e d ő  g é p é s z  k o l l é g á k a t  
s  m e g h ív tu k .
A  tö b b i  tu d o m á n y o s  e g y e s ü le t te l ,  a z  S Z V T -v e l , az  
É T É - v e i  is  jó k  a  k a p c s o l a ta in k ,  e g y tn á s  r e n d e z v é n y e in  
r é s z t  v e s z ü n k  é s  k ö z ö s e n  t a r t u n k  e lő a d á s t  t a g j a in k n a k .
V á l l a l a tu n k a t ,  d e  fő le g  a  m e le g ü z e m e t ,  t ö b b  k ü l-  és 
b e lf ö ld i  v á l l a l a t  é s  in t é z e t  k é p v is e lő i  k e r e s té k  fe l. í g y  
p l .  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  E g r i  V a s ö n tö d é jé n e k  d o lg o z ó i, 
a  M isk o lc i N e h é z ip a r i"  M ű s z a k i  E g y e te m ,  a z  N M E
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D u n a ú jv á r o s i  F ő is k o la ,  a  F r e ib e r g i  B á n y á s z a t i  A k a ­
d é m ia  ö n tő s z a k o s  h a l lg a tó i .  A z  ü z e m lá to g a tá s o k h o z  
m in d e n  e s e tb e n  a  s z a k m a i  k í s é r e te t  h e ly i  c s o p o r tu n k  
t a g j a i  a d tá k .
O k tó b e r b e n  a  M e z ő g é p  é s  a  M O F E M  m e le g ü z e m i 
te c h n o ló g u s a in a k ,  f e j le s z tő in e k  é s  a z  ü z e m  g a z d a s á g i  
v e z e tő in e k  Gerhard G rün  ö n tő m é r n ö k ,  a  F u r t e n b a e h  
c é g  k é p v is e lő je  r ö v id  s z a k m a i  i s m e r t e tő  u t á n  b e m u ­
t a t ó t  t a r t o t t  a  c o ld - b o x  m a g k é s z í té s i  te c h n o ló g iá r ó l .
A z  e lm ú l t  é v b e n  e g y  c ik k  m e g í r á s á r a  k e r ü l t  so r . 
Ferencz Is tv á n  „ M in ő s é g ja v í tá s  a  n y o m á s o s  ö n té s  
a u to m a t i z á l á s á v a l ”  c ím m e l a  M in ő sé g  é s  M e g b íz h a tó s á g  
c ím ű  la p b a n  t e t t  k ö z z é  c ik k e t .
A  n y á r i  s z ü n id ő b e n  e lső  íz b e n  t ö r t é n t  m e g , h o g y  a  
D u n a ú jv á r o s i  F ő is k o la  h a t  e lső - é s  m á s o d é v e s  h a l l g a t ó t  
k ü l d ö t t  n y á r i  te r m e lé s i  g y a k o r l a t r a  m e le g ü z e m ü n k b e . 
A  h a l l g a tó k  f iz ik a i  m u n k á t  v é g e z te k ,  s z a k m a i  i r á n y í ­
t á s u k a t  a  k i a d o t t  í r á s b e l i  f e l a d a to k  e lv é g z é se  é r d e k é b e n  
c s o p o r tu n k  t a g j a i  v é g e z té k .
R é s z t  v e t t ü n k  a  v á l l a l a t i  „ S z a k m a  i f jú  m e s te r e ”  
p á l y á z a t r a  k ü l d ö t t  p á ly a m u n k á k  e lb í r á l á s á b a n ,  v a l a ­
m i n t  a  „ K iv á ló  i f jú  m é r n ö k  é s  k ö z g a z d á s z ”  m o z g a lo m  
k e r e t é b e n  k id o lg o z o t t  m ű s z a k i  f e j le s z té s i  d o lg o z a to k  
é r t é k e lé s é b e n .
Ferencz Is tv á n  
t i t k á r
A csepeli csoport 1980. évi munkája
H e ly i  c s o p o r tu n k  a  k ö z é p tá v ú  c s e le k v é s i  p r o g r a m ,  a  
b á z i s v á l l a l a t  é s  a  C SM  T r ö s z t  p á r t b i z o t t s á g á n a k  h a t á ­
r o z a t a  a l a p j á n  k é s z í t e t t e  el 1 9 8 0 . é v i  m u n k a t e r v é t .  
E ls ő d le g e s  s z e m p o n tk é n t  k e z e l tü k  t a g j a i n k  t o v á b b ­
k é p z é s é t ,  a z  ú j  t e c h n ik á k k a l ,  te c h n o ló g iá k k a l  v a ló  
f o ly a m a to s  m e g is m e r te té s é t .
A  I I I .  ö n tö d e f e j le s z té s i  s z e m in á r iu m o t  m á j u s  9 — 10- 
é n  t a r t o t t u k  m e g . A  h a z a i  ö n tö d é k  f e j le s z té s i  e r e d m é ­
n y e i t  é s  e lk é p z e lé s e i t  i s m e r t e tő  e lő a d á s o k o n  k ív ü l  
k ü lf ö ld i  s z a k e m b e r e k  is  t a r t o t t a k  e lő a d á s t .
K lu b n a p  k e r e té b e n  k é t  a lk a lo m m a l  is  f o g la lk o z tu n k  
a  g ö m b g r a f i to s  és a  M e e h a n i te - ö n tv é n y g y á r t á s  s o r á n  
s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t o k k a l .  F o g la l k o z tu n k  a  b á z i s v á l ­
l a l a t  —  é s  v é le m é n y ü n k  s z e r in t  m in d e n  ö n tö d e  —  le g ­
é g e tő b b  p r o b l é m á j á v a l ,  a z  ö n tv é n y t i s z t í t á s s a l  is.
O k tó b e r  9 -é n  t a r t o t t u k  t i s z t ú j í t ó  k ö z g y ű lé s ü n k e t ,  
a h o l  ú j  v e z e tő s é g e t  v á l a s z to t t u h k .  A  v e z e tő s é g v á la s z tó  
ta g g y ű lé s  b e s z á m o l t  a z  1 9 7 4  ó t a  e lv é g z e t t  f e l a d a to k r ó l .
D e c e m b e r b e n  t a r t o t t u k  m e g  a  ju g o s z lá v  ö n tö d é k b e n  
t e t t  t a n u l m á n y ú i r ó l  a  b e s z á m o ló t .
E g y e s ü le t ü n k  s z e r v e z é s é b e n  r é s z t  v e t t ü n k  a  M a g y a r  
V a g o n -  é s  G é p g y á r ,  a  K e c s k e m é t i  K á d g y á r  ö n tö d é jé n e k ,  
t o v á b b á  a  K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é lö n tö d e  m u n k á j á n a k  
ta n u lm á n y o z á s á b a n .
H e ly i  c s o p o r tu n k  k é p v i s e l t e t t e  m a g á t  a  f r e ib e rg i  
fő is k o la i  n a p o k o n ,  r é s z t  v e t t ü n k  a  ju g o s z lá v — b o lg á r  
t a n u l m á n y ú t o n ,  é s  t a g j a in k  r e n d s z e r e s e n  e l j u t o t t a k  
a z  N D K - b e l i  R u d o l f  H a r la s s  ö n tö d é b e ,  a m e l ly e l  v á l ­
l a l a t u n k n a k  e g y ü t tm ű k ö d é s i  s z e rz ő d é s e  v a n .
H e ly i  c s o p o r tu n k  v e z e tő s é g e  e ls ő r e n d ű  f e l a d a t á n a k  
t a r t j a  az  Ö n tö d e  s z a k k c ik e k k e l ,  ü z e m i h í r e k k e l  és e g y é b  
in f o r m á c ió k k a l  t ö r t é n ő  r e n d s z e r e s  e l l á t á s á t .  E m e l l e t t  
t a g j a i n k  to l lá b ó l  c ik k  je l e n t  m e g  a  M in ő sé g  é s  M e g ­
b íz h a t ó s á g b a n ,  a  T e c h n ik á b a n  é s  a  C se p e li M ű s z a k i-  
K ö z g a z d a s á g i  S z e m lé b e n . R é s z t  v á l l a l t u n k  a z  Ö n tö d e i  
N a p t á r  k ia d á s á b a n  is .
M u n k a te r v e n  k ív ü l  s z e r v e z tü k  m e g  a  F u r t e n b a e h  
c é g  in f o r m á c ió s  a n k é t j á t .  A  r é s z tv e v ő k  s z á m a  m e g h a ­
l a d t a  a  le g m e ré s z e b b  e lk é p z e lé s e k e t  is . B i z t o s í t o t t u k  
a  r é s z tv e v ő k n e k  az  e lő a d á s o k a t  k ö v e tő  g y á r l á t o g a t á s t ,  
a  b e m u t a tó n  v a ló  r é s z v é te l t  is.
D udás G yula  
t i t k á r
Az Öntödei Vállalat helyi csoportjának 1980. évi 
munkája
A  m ú l t  é v  f o ly a m á n  v a la m iv e l  t ö b b  p r o g r a m o t  v a ló ­
s í t o t t u n k  m e g , m in t  a m e n n y i t  t e r v e z tü n k .
A  s z e r é n y  le h e tő s é g e k h e z  k é p e s t  r é s z t  v e t t ü n k  tö b b  
k ü lf ö ld i  t a n u l m á n y ú t o n .  T iz e n ö te n  t e k i n t e t t é k  m e g  a 
b r n ó i  F O N D E X - e t .
É v e k k e l  e z e lő t t  a  h e ly i  c s o p o r t  k a p c s o l a to t  t e r e m ­
t e t t  a  c s e h s z lo v á k  k o l lé g á k k a l .  A z  ő ssz e l f o g a d t u k  a  
25 c s e h s z lo v á k  a c é jö n tő  s z a k e m b e r b ő l  á lló  c s o p o r to t .  
K ív á n s á g u k r a  a  K Ö V A C  a c é lö n tö d é jé n e k  r e k o n s t r u k ­
c ió j á t  m u t a t t u k  b e , é s  m i n d k é t  fé l r é s z é rő l e lő a d á s o k  
h a n g z o t t a k  e l a z  a c é lö n té s z e t  r ö v id -  é s  k ö z é p tá v ú  
f e j le s z té s é r ő l .  A  p r o g r a m  s ik e ré h e z  S zen yá n  Jó zse f  é s 
S zem á n  Is tv á n  j á r u l t  h o z z á  e lő a d á s  m e g t a r t á s á v a l  é s  a  
r e n d e z v é n y  m e g s z e rv e z é s é v e l . A  c s e h s z lo v á k  k o llé g á k  
f e l a j á n l o t t á k ,  h o g y  2 5 — 30 fő b ő l á lló  m a g y a r  c s o p o r to t  
s z ív e s e n  f o g a d n a k  1 9 8 1 -b e n . H a  m ó d  le sz  r á ,  e z z e l a  
le h e tő s é g g e l  é ln i  f o g u n k .
H a s o n ló  t a p a s z t a l a t c s e r é t  f o l y t a t u n k  a z  N D K  s z a k ­
e m b e r e iv e l  is , b á r  e z  a  k a p c s o l a t  m é g  n e m  k ö z e l í t i  m e g  
a z  e lő b b i t .  N D K - b e l i  k o l lé g á in k  e lő a d á s t  t a r t o t t a k  
ö n tö d é i k  f e j le s z té s i  i r á n y á r ó l ,  a z  ö n tv é n y g y á r t á s  g a z ­
d a s á g o s  g é p e s í té s é r ő l  é s  e d d ig  e l é r t  e r e d m é n y e ik r ő l .  
M e g n y í l t  a  le h e tő s é g  a  l á t o g a t á s  v is z o n z á s á r a  ez  é v b e n . 
A z  N D K - k a p c s o l a to k  é p í t é s é b e n  S o m ogyi László  k o l ­
l é g á n k n a k  v a n n a k  é rd e m e i.
A  h e ly i  c s o p o r tu n k n á l  1 9 8 0 -b a n  t a r t o t t  e lő a d á s o k  
k ö z ü l  a  j e l e n tő s e b b e k e t  e m e l jü k  k i.
H e ly i  c s o p o r tu n k  t a g j a i  t á j é k o z t a t á s t  k a p t a k  a  
h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é k rő l ,  
a m i  a z é r t  is  h a s z n o s ,  m e r t  a z  e le k t r o m o s  o lv a s z tá s i  
m ó d o k a t  a  jö v ő b e n  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a tn á l  s z é le s e b b  
k ö r b e n  k ív á n j u k  a lk a lm a z n i .
S za la i G yula  t a g t á r s u n k  e g y  s o k a t  v i t a t o t t  je le n s é g ­
r ő l ,  a z  ö n tv é n y e k b e n  k e le tk e z ő  p o r o z i tá s  é s  a  d u z z a d á s  
ö s s z e fü g g é s e irő l  é s  o k a ir ó l  t a r t o t t  e lő a d á s t .  A  je le n s é g  
o k a in a k  e lm é le t i  m a g y a r á z a t a  a  h a l l g a tó s á g o t  r e n d ­
k ív ü l  a k t í v  v i t á r a  k é s z t e t t e .
E g y  m á s ik  e lő a d á s  s z in té n  a z  é r d e k lő d é s  k ö z é p p o n t ­
j á b a n  á lló  t é m á t  t a g l a l t ,  a z  a u to m a t i k u s  in d u k c ió s  
o lv a s z tó -  é s  ö n tő b e r e n d e z é s e k e t .  N a g y o n  id ő s z e r ű  v o l t  
ez  a z  e lő a d á s ,  m e r t  a  k i s v á r d a i  ö n tö d é n k b e n  m o s t  
fo ly ik  e g y  N D K - b e l i  a u to m a t i k u s  ö n tő g é p  sz e re lé se .
A z  1 9 8 0 -a s  é v e t  a  m a g u n k  ré s z é rő l  e r e d m é n y e s n e k  
t a r t j u k ,  a m ih e z  n a g y m é r té k b e n  j á r u l t  h o z z á  a z  Ö . V . 
v e z é r ig a z g a tó s á g a ,  a  K Ö V A C  ig a z g a tó s á g a  é s  n e m  
u to ls ó  s o r b a n  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e .
C serm ák P á l 
t i t k á r
A sátoraljaújhelyi csoport 1980. évi munkája
M in t  a z  e lm ú l t  id ő s z a k b a n ,  ú g y  a  m ú l t  é v b e n  is  
r é s z t  v e t t ü n k  a  s á t o r a l j a ú jh e l y i  m ű s z a k i  h e t e k  r e n d e z ­
v é n y s o r o z a tá n .  ö
A  c s o p o r t  r e n d e z é s é b e n  e g y  s z a k m a i  e lő a d á s r a  k e ­
r ü l t  s o r  „ V a s ö n tö d é k  k o r s z e r ű  f o r m á z á s i  m ó d s z e re i ,  
k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  D I S A M A T I C - e l já r á s r a ”  c ím m e l, 
a m e ly n e k  e lő a d ó ja  dr. B akó  K áro ly , a  V A S K Ú T  t u d o ­
m á n y o s  f ő m u n k a tá r s a  v o l t .
J e l e n tő s  l é t s z á m m a l  r é s z t  v e t t ü n k  k ü lö n b ö z ő  s z a k ­
m a i  e lő a d á s o k o n ,  r e n d e z v é n y e k e n  é s  k iá l l í tá s o k o n .  
A  c s o p o r t  t e v é k e n y s é g e  e z e n  tú lm e n ő e n  a  g y á r  m ű s z a k i  
f e j le s z té s i  f e l a d a ta i n a k  m e g v a ló s í tá s á r a  i r á n y u l t .
C s o p o r tu n k  t a g j a i  e lő a d ó k é n t  m ű k ö d te k  k ö z r e  a  
g y á r i  s z a k m u n k á s k é p z ő  és s z a k m á s í tó  ta n f o ly a m o k o n .
K e d v e z ő t l e n  f ö ld r a jz i  h e ly z e tü n k b ő l  a d ó d ó a n ,  h a  
n e m  is  n a g y  lé t s z á m b a n ,  d e  k é p v i s e l t e t t ü k  m a g u n k a t  
a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  r e n d e z v é n y e in .
H e ly i  c s o p o r tu n k  t a g l é t s z á m a  47  fő . A  lé t s z á m  1980- 
b a n  —  a  g y á r b ó l  v a ló  t á v o z á s  m i a t t  —-  h á r o m m a l  
c s ö k k e n t .
M a ttyasovszky  M ik ló s  
t i t k á r
A soproni csoport 1980. évi munkája
A  s o p r o n i  c s o p o r t  1 9 8 0 -b a n  a z  u tó b b i  é v e k  le g g a z ­
d a g a b b  p r o g r a m já t  v a ló s í t o t t a  m e g . K ie m e lk e d ő  n a g y -  
r e n d e z v é n y ü n k ö n ,  a  V I I I .  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n  
23 0  h a z a i  é s  h a t  o rs z á g b ó l  é r k e z e t t  21 k ü lf ö ld i  ö n tő  
s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t .  A  r e n d e z v é n y e n  13 h a z a i  é s  7 
k ü lf ö ld i  e lő a d á s  h a n g z o t t  el a  k o r s z e r ű  é s  g a z d a s á g o s  
ö n tv é n y g y á r t á s  m ó d s z e re i rő l .
S z é le s  k ö r ű  é r d e k lő d é s r e  t a r t o t t  s z á m o t  a z  a z  e m lé k ­
ü lé s , m e ly e t  j a n u á r  1 7 -é n  h e ly i  c s o p o r tu n k  a z  Ö n tö d e i
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V á l la l a t t a l  k ö z ö se n  r e n d e z e t t  a  S o p ro n i  V a s ö n tö d e  
r e k o n s t r u k c i ó já n a k  10 é v e s  é v f o r d u ló ja  a lk a lm á b ó l .  
A  m e g je le n t  110  s z a k e m b e r  k ö z t  je le n  v o l t a k  a z o k , 
a k ik  a  r e k o n s t r u k c ió  m e g v a ló s í tá s á b a n  v e z e tő  s z e r e p e t  
t ö l t ö t t e k  b e  (K ocsis Jó zse f  n y .  m in is z te r h e ly e t t e s ,  
V arga  Is tv á n  n y .  ig a z g a tó ) ,  v a l a m in t  a  t e r v e z ő k ,  
k iv i te le z ő k ,  a  h a z a i  é s  k ü lf ö ld i  s z á l l í tó c é g e k  k é p v is e lő i .
K é t  a lk a lo m m a l  r e n d e z tü n k  s z a k m a i  b e s z á m o ló  
ü lé s t .  F e b r u á r  7 -é n  dr. M acher F rig yes  „ B e s z á m o ló  a  
m a d r id i  4 6 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s r ó l”  c ím m e l, 
á p r i l i s  1 0 -é n  p e d ig  W agner Á rp á d  a  C se p e l M ű v e k  
C s ő g y á r á v a l  k ö t ö t t  s z e r z ő d é s  a l a p j á n  s z á l l í tá s  a l a t t  
á lló  k a r m a n ty ú m e g m u n k á l ó  g é p e k  m ű k ö d é s é r ő l  é s  a z  
N S Z K - b a n  t e t t  t a n u l m á n y ú i r ó l  t a r t o t t  b e s z á m o ló t .
M á r c iu s  2 7 -é n  dr. M acher F rigyes  t a g t á r s u n k  s z e r ­
v e z ő  m u n k á j a  r é v é n  —- a  F O T O - O P T I K A  K T S Z  k ö z r e ­
m ű k ö d é s é v e l  —  a  F ö r s t e r  I n t é z e t  t a r t o t t  m ű s z e r is ­
m e r t e t ő t  é s  b e m u t a t ó t .
A z  e lm ú l t  é v e k b e n  m e g k e z d e t t ,  a  t á r s s z a k m á k  
h e ly z e té n e k ,  m ű s z a k i  fe j lő d é s é n e k  m e g is m e r é s é t  s z o l ­
g á ló  e lő a d á s o k  s o r á b a n  m ú l t  é v b e n  a  s z é n b á n y á s z a to t  
i k t a t t u k  p r o g r a m u n k b a .  M á r c iu s  2 0 -á n  Szirtes Béla, 
a z  M S Z T  T a t a b á n y a  t á v l a t i  t e r v e z é s i  o s z tá ly v e z e tő je  
„ A  h a z a i  s z é n b á n y á s z a t  le h e tő s é g e i é s  a z  1 9 9 0 -ig  sz ó ló  
fe j le s z té s i  e lk é p z e lé s e k ”  c ím m e l t a r t o t t  n a g y  é r d e k lő ­
d é s t  k e l tő  e lő a d á s t .  M á ju s  2 2 -é n  O r o s z lá n y b a  s z e r v e z ­
t ü n k  t a n u l m á n y u t a t ,  m e g t e k i n t e t t ü k  a  m á jk i  ü z e m e t  
é s  a z  o r o s z lá n y i  B á n y á s z a t i  M ú z e u m o t.  A  d r .  R o m w a l ­
t e r  A lf r é d  é s  d r .  D ió s z e g h y  D á n ie l ,  v a l a m i n t  d r .  M ik a  
J ó z s e f  e g y e te m i  t a n á r o k  m is k o lc i  e m lé k k iá l l í t á s á n a k  
m e g n y i tó j á n  dr. M acher F rigyes  v e t t  r é s z t ,  a k i  a  k ö z -  
t i s z t e l e t b e n  á lló  p r o f e s s z o r o k  m u n k á s s á g á r ó l  k é s z ü lő  
e m l é k k ö te t  t á r s s z e r z ő je .
E z  é v b e n  a  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  t ö b b  t a g t á r s u n k ­
n a k  t e t t e  le h e tő v é  k ü lf ö ld i  t a n u l m á n y ú t o n  v a ló  r é s z ­
v é t e l t .  F r e i b e r g b e n  a z  a n y a g v iz s g á ló  s z e m in á r iu m o n  
dr. M acher F rigyes, a  F O N D E X - e n  P in tér  Ferenc  és 
S a la m o n  N ándor, a  F I S Z E M U B I  s z e r v e z é s é b e n  le b o ­
n y o l í t o t t  N D K - ta n u l m á n y ú t o n  B arta  Im re  é s  K öves  
Is tv á n ,  a z  N D K - ö n tő n a p o k o n  M u h i N á ndor  v e t t  r é s z t .  
A  s z o v j e t  ö n tő s z ö v e ts é g  v e n d é g e k é n t  K opácsi Jó zse fnek  
le h e tő s é g e  n y í l t  e g y h e te s  s z o v je t  t a n u l m á n y ú t r a .
A  C I A T F  7 /b  te m p e r ö n t é s i  m u n k a b i z o t t s á g  ré s z é re  
dr. M acher F rigyes  í r á s o s  b e s z á m o ló t  k é s z í t e t t ,  a m e ly ­
b e n  a  te m p e r ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s é n e k  h a z a i  d i la to -  
m e t r i k u s  v iz s g á la t i  e l j á r á s a i t  f o g la l t a  ö ssz e .
H e ly i  c s o p o r tu n k  t a g j a i  f ig y e le m m e l k ís é r ik  a  p á ­
ly a k e z d ő  f i a t a lo k  b e i l le s z k e d é s é t  a  m u n k a h e ly r e ,  é s  a z  
e g y e s ü le t i  é le tb e .  F i a t a l  m é r n ö k e in k  a z  ü z e m i F M K T -  
te v é k e n y s é g b e n  a k t í v a n  r é s z t  v e s z n e k ,  a  m e g y e i  v e ­
t é l k e d ő n  2. h e ly e z é s t ,  a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  „ A lk o tó  
i f jú s á g ”  p á ly á z a t á n  e lső  h e ly e z é s t  é r t e k  e l. H orvá th  
Jó zse f  t a g t á r s u n k  a  v i l la n y s z e r e lő  s z a k m u n k á s o k  v á r o s i  
v e té lk e d ő jé n e k  s z e rv e z é s é b e n , a  f i a t a l o k  f e lk é s z í té s é b e n  
v e t t e  k i  ré s z é t .  E z e n  a  v e té lk e d ő n  ü z e m ü n k  f i a t a l j a i  a z  
e lső , h a r m a d ik  é s  n e g y e d ik  h e ly e z é s t  é r t é k  el.
M u h i N ándor
' t i t k á r
A székeshef érvári csoport 1980. évi munkája
A  h e ly i  c s o p o r t  t a g j a i  b e k a p c s o ló d ta k  a  C S M F  
S z é k e s f e h é r v á r i  G y á r e g y s é g b e n  m e g v a ló s u ló ,  h u l l a d é k ­
f e ld o lg o z á s i  k a p a c i t á s t  n ö v e lő  m u n k á b a .  1 9 8 0 -b a n  
s á r g a r é z h u l l a d é k o k  f e ld o lg o z á s á r a  a lk a lm a s ,  n a g y  t e l ­
j e s í tm é n y ű  in d u k c ió s  o lv a s z tó k e m e n c é t  h e ly e z tü n k  
ü z e m b e . C s o p o r tu n k  t a g j a i  r é s z t  v e t t e k  a z  e z z e l k a p ­
c s o la to s  m ű s z a k i- te c h n o ló g ia i  k é r d é s e k  m e g o ld á s á b a n .
A  f e n t ie k e n  k ív ü l  a  c s o p o r t  t a g j a i  a k t í v a n  k i v e t t é k  
r é s z ü k e t  a  g y á r e g y s é g  e g y é b  g a z d a s á g i  je l le g ű  f e l a d a ­
t a i n a k  m e g o ld á s á b a n ,  m i n t  ú j  t í p u s ú  g y á r t m á n y o k  
b e v e z e té s e  a  c e n tr i f u g á l is ,  f o ly a m a to s  é s  h é jö n té s  t e r ü ­
l e t é n ,  a  s a j to l á s i  e lő te r m é k e k  f u r a t t a l  v a ló  ö n té s e ,  a  
k is g é p e s í té s  é s  a z  ú j í tó m o z g a lo m .
E g y  t a g t á r s u n k  r é s z t  v e t t  a  R i t z - s z i v a t t y ú  g y á r t á ­
s á n a k  t a n u l m á n y o z á s á v a l  k a p c s o la to s  N S Z K -b e l i  t a ­
n u lm á n y ú to n ,  e g y  p e d ig  a  F O N D E X  80  n e m z e tk ö z i  
ö n té s z e t i  k iá l l í tá s o n .
H e ly i  c s o p o r tu n k  t a g l é t s z á m a  a z  u tó b b i  é v e k b e n  a  
n a g y  m u n k a h e ly i  f lu k tu á c ió  m i a t t  l e c s ö k k e n t ,  je le n le g  
17 fő . F e l a d a t u n k  k ö z ö t t  s z e r e p e l  a z  ú jo n n a n  b e lé p e t t  
f i a t a lo k  b e v o n á s a  a  h e ly i  c s o p o r t  m u n k á j á b a .
\
Szom batfa lvy R udo lf 
t i t k á r
H a z a i  h í r e k
A GTI megvásárolja a Hardox-eljárást
A  G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n t é z e t  a  L ic e n c ia  K ü lk e ­
r e s k e d e lm i  V á l la l a to n  k e r e s z tü l  t á r g y a l á s o k a t  k e z d e t t  
a  f r a n c ia  S A P IC  cé g g e l a z  á l t a l u k  k i f e j l e s z te t t  ú j  fo r m a -  
é s  m a g k é s z í té s i  t e c h n o ló g ia  l ic e n c é n e k  m e g v á s á r l á s a  
é rd e k é b e n .  A  k é n -d io x id - g á z z a l  s z i lá r d í tó ,  m ű g y a n t a  
k ö té s ű  e l j á r á s t  F r a n c i a o r s z á g b a n  H ardox, A n g l iá b a n  
SO -fast, a z  U S A -b a n  In s tra -d raw  n é v e n  is m e r ik .  A z  e l ­
j á r á s  f u r á n g y a n t a  k ö té s ű  f o r m á k  é s  m a g o k  p i l l a n a t ­
s z i l á r d í t á s á r a  a lk a lm a s ,  íg y  c o ld - b o x - t íp u s ú  e l j á r á s n a k  
t e k i n th e t ő .
T ö b b  m i n t  k é t  é v t i z e d e  i s m e r e te s e k  o ly a n  m a g k é ­
s z í té s i  e l já r á s o k ,  a h o l  a  k ö tő a n y a g  a  fo r m á z ó h o m o k h o z  
a d a g o l t  f o ly é k o n y  m ű g y a n t a  é s  a  s a v a s  k ö té s g y o r s í tó  
( k a t a l i z á to r ) .  A  l e g g y a k r a b b a n  h a s z n á l t  fe n o l , k a r b a -  
m id ,  f o r m a ld e h id ,  f u r f u r i l - a lk o h o l  a l a p ú  m ű g y a n t á k  
té r h á ló s o d á s a  a  g y a n t a  é s  a  s a v  é r in tk e z é s e k o r ,  t e h á t  
a  h o m o k k e v e r é k  k é s z í té s e  u t á n  a z o n n a l  és e lk e r ü lh e t e t ­
l e n ü l  m e g in d u l .  A  h o m o k k e v e r é k  f e ld o lg o z h a tó s á g a  
íg y  a  k ö té s  s e b e s s é g é tő l  fü g g . A  fe ld o lg o z á s i  id ő  c é l ­
s z e r ű e n  n e m  le h e t  h o s s z a b b  a n n á l  a z  id ő n é l ,  a m e ly n e k  
e l te l té v e l  a z  e lk é s z ü l t  f o r m á k  és m a g o k  s z i lá r d s á g a  m á r  
lé n y e g e s e n  k is e b b  a  k i in d u ló  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k n é l .
A  k ö té s  s e b e s sé g e , a  k ö té s i  id ő  d ö n tő e n  a  g y a n t a  
m in ő s é g é tő l ,  a  g y a n t a  é s  a  k ö té s g y o r s í tó  a r á n y á t ó l ,  a  
f o r m á z ó k e v e r é k  e lő á l l í t á s á n a k  m ó d já tó l ,  a  k ö tő a n y a g  
m e n n y is é g é tő l ,  a  k ö r n y e z e t  h ő m é r s é k le té tő l  é s  p á r a -  
t a r t a l m á t ó l  fü g g . A  f o ly é k o n y  g y a n t á t  é s  k ö té s g y o r ­
s í t ó t  a lk a lm a z ó  ú n .  n o - b a k e - e l j á r á s  h a z a i  g y o rs  e l t e r ­
j e d é s é t  e lő s e g í te t te ,  h o g y  a z  E g y e s ü l t  V e g y im ű v e k  a  
G T I - v e l  k ö z ö s e n  a z  ö n tö d e i  ig é n y e k n e k  m e g fe le lő , 
s z é le s  s k á l á n  m o z g ó  g y a n ta -  é s  k a ta l i z á t o r v á l a s z t é k o t  
d o lg o z o t t  k i. A z  E V M  á l t a l  g y á r t o t t  ö n tö d e i  m ű g y a n t á k  
a la p v e tő e n  a  h a z a i  g y á r t á s ú  f u r f u r i l - a lk o h o l- b á z is r a  
é p ü ln e k .  A  h id e g e n  s z i lá r d u ló  m ű g y a n t á k  r é s z e s e d é s e  
a  h a z a i  ö n tö d é k  fo r m a -  é s  m a g k é s z í té s i  te c h n o ló g iá ib ó l  
3 0 — 3 5 % - r a  t e h e t ő .
A  f u r á n g y a n t á t  a lk a lm a z ó  H a r d o x - e l j á r á s  b e v e z e ­
t é s e  —  a  h a z a i  k ö r ü lm é n y e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  —  
ig e n  in d o k o l t .  A  g y a n t a  a z  A s h a ld  c o ld - b o x - e l já r á s  
k ö tő a n y a g a iv a l  s z e m b e n  h a z a i  t e r m é k ,  im p o r t a n y a g  
a z  e l já r á s h o z  n e m  s z ü k s é g e s . A  te c h n o ló g ia  s z e r in t  a  
s z á r í t o t t  h o m o k o t  k ü lö n le g e s  m in ő s é g ű  f u r á n g y a n t á v a l  
é s  o x id á ló a d a lé k k a l  k e v e r ik  ö ssz e . A z  o x id á ló a d a lé k  
m e t i l - e t i l - k e to n - p e r o x id  ( M E K P )  v a g y  h id r o g é n -p e r -  
o x id .  A  s z i lá r d u lá s  a  k é n - d io x id - g á z  á t á r a m o l t a t á s á n a k  
h a t á s á r a  in  s itu , a  h o m o k s z e m c s é k  f e lü le t é t  t a k a r ó
92 B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N TÖ D E  32. é v fo ly a m , 4. szám
/ .  ábra. A z  összekapcsolt gázkezelő és gázmosó állom ás
g y a n ta r é te g b e n  k ö v e tk e z ik  b e . A z  a d a lé k  a  k é n - d io x id o t  
k e n - t r io x i d d á  o x id á l ja ,  a m e ly  a  g y a n t á b a n  le v ő  v íz z e l 
k é n s a v a t  k é p e z ,  ez  a  s a v  t é r h á l ó s í t j a  a  f u r á n g y a n t á t  :
S 0 2 +  0 - S 0 3,
S 0 a+ H , 0 - H 2S 0 4.
A  h o m o k k e v e r é k  m a g p a d i  é l e t t a r t a m a  ig e n  h o s s z ú , 
e s e t e n k é n t  24  ó r a  is  l e h e t ,  m iv e l k ö té s i  f o ly a m a to k  a  
g y a n t a  é s  a z  o x id á ló s z e r t  t a r t a l m a z ó  h o m o k k e v e r é k b e n  
m é g  n e m  in d u l n a k  m e g . A z  á t á r a m o l t a t á s r a  h a s z n á l t
g á z  k é n - d io x id  é s  le v e g ő  k b . 1 : 5 a r á n y ú  e le g y e . A  g á z ­
k e z e lé s  i d ő t a r t a m a  a  S O ,-g á z  n a g y  d if fú z ió s e b e s s é g e  
m i a t t  ig e n  r ö v i d :  0 ,1 — 10 s. A  S 0 2-k e z e lé s t  le v e g ő v e l 
t ö r t é n ő  á tö b l í t é s  k ö v e t i .  A z  e lh a s z n á l t  k e z e lő g á z  é s  a  
S 0 2- o t  m é g  t a r t a l m a z ó  ö b l í tő g á z  N a O H - o t  t a r t a l m a z ó  
g á z m o s ó n  k e r e s z tü l  t á v o z h a t  c s a k  a z  ö n tö d e  lé g te ré b e .  
A z  1. ábrán  ö s s z e k a p c s o l t  g á z k e z e lő  é s  g á z m o s ó  á l lo m á s  
l á t h a tó .
A  f o r m á k  v a g y  m a g o k  k e z e lé se  z á r t  g á z o s í tó k a m r á -  
b a n ,  m a g á b a n  a  m a g s z e k r é n y b e n ,  v a g y  m e g fe le lő  e l ­
s z ív á s  m e l l e t t  e s e t e n k é n t  а  С О ,-k e z e lé sh e z  h a s o n l í t h a tó  
n y i t o t t  r e n d s z e r r e l  t ö r t é n h e t .
A  G T Í  a z  e l j á r á s  te l je s  g y á r t á s i  és t e r je s z té s i  j o g á t  
k ív á n j a  m e g v á s á r o ln i .  A  g y a n t a  g y á r t á s a  a z  E V M -b e n  
tö r t é n i k ,  a  k é n - d io x id o t  a  B u d a p e s t i  V e g y im ű v e k  
p a la c k o z z a .  A  g á z o s í tó á l lo m á s ,  ill. a  g á z e ln y e lő -m o s ó  
b e r e n d e z é s  g y á r t á s á t  a  G T I  s z e r v e z i  m e g . A  te c h n o ló g ia  
b e v e z e té s é t  a z  e g y e s  ö n tö d é k b e n  a  G T I  s z a k e m b e r e i  
v é g z ik ,  X
A  G T I  l ic e n c v á s á r lá s á t  e r ő te l je s e n  t á m o g a t j a  a  
C se p e l M ű v e k  V a s-  é s  A c é lö n tö d é je ,  a h o l  a  m á r  b e v e ­
z e t e t t  A s h la n d - e l j á r á s t  k í v á n j á k  a  H a r d o x - m ó d s z e r r e l  
f e lv á l t a n i .  T á m o g a t ja ^ m é g  a  l i c e n c v á s á r lá s t  a z  Ö n tö d e i  
V á l la l a t ,  a  G a n z -M A V A G  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é je ,  a  
S Z IM  E s z te r g o m i  Ö n tö d é je  és a z  A lfö ld i K ő o la j-  és 
G á z ip a r i  G é p g y á r  m o s t  é p ü lő  a c é lö n tö d é je  is.
A  l ic e n c v á s á r lá s r a  e lő r e lá t h a tó l a g  1981  e lső  fe lé b e n  
k e r ü l  so r .
B okor Ferenc
A METALLOGLOBUS és a Qualital fúziója
A  k ö n n y ű f é m  ö n tv é n y e i r ő l ,  ö n té s z e t i  tö m b je i r ő l  é s  
d e z o x id á ló s z e r e irő l  i s m e r t  Q u a l i t a l  a  m ú l t  é v  v é g é n  
k i v á l t  a  C se p e l M ű v e k b ő l ,  é s  1981 . j a n u á r  1 - tő l e g y e s ü l t  
a  M E T A L L O G L O B U S  v á l l a l a t t a l .  A  g y á r  ú j  n e v e :  
M E T A L L O G L O B U S  Q u a l i ta l  K ö n n y ű f é m ö n tö d é je .  A z  
e g y e s ü lé s tő l  a  f é m h u l l a d é k o k  h a té k o n y a b b  fe ld o lg o z á ­
s á t  é s  a  m ű s z a k i  f e j lő d é s  f e lg y o r s u lá s á t  v á r j á k .
F . B .
Japán öntvény termelése
A  Sogo Im ono  Sen ta , a  J a p á n  Ö n tő ip a r i  K ö z p o n t  
k ia d á s á b a n  é v e n te  m e g je le n ő  s t a t i s z t i k a i  f ü z e te k  le g ­
ú j a b b  j a  J a p á n  ö n té s z e té n e k  1979 . é v i  h e ly z e té r ő l  a d  
t á j é k o z t a t á s t ,  ö s s z e h a s o n l í tá s t  t é v e  a z  e lő z ő  é v e k  
a d a ta iv a l .
A  7 0 -e s  é v e k  m á s o d ik  fe lé b e n  J a p á n  ip a r a  —  a z  o la j ­
v á ls á g  o k o z ta  re c e s sz ió  e l le n é re  —- je l e n tő s  f e j lő d é s t  
m u t a t o t t .  A z  ö n tv é n y t e r m e lé s  1 9 7 9 -b e n  m e g k ö z e l í t e t t e  
a  7 m ill ió  t o n n á t ,  a m e ly  a z  o la jv á ls á g  e lő t t i  c s ú c s  
9 0 % - á n a k  fe le l m e g  (1 . táblázat). E b b e n  je le n tő s  ré s z e  
v o l t  a  g é p j á r m ű i p a r  d in a m ik u s  f e j lő d é s é n e k . 1 9 7 9 -b e n  
a  g y á r t o t t  g é p k o c s ik  s z á m a  -—- e lső  íz b e n  —  m e g h a l a d ta  
a  10 m i l l ió t ,  a  t e r m e lé s  8 ,4 % -k a i m ú l t a  fe lü l  a z  e lő z ő
é v i t .  A  g y á r t o t t  s z e m é ly g é p k o c s ik  s z á m a  m e g k ö z e l í ­
t e t t e  a  6 ,5  m i l l ió t .  A  n y e r s a c é l te r m e lé s  —  a m e ly  az  
ip a r  é lé n k s é g é n e k  le g f o n to s a b b  b a r o m é te r e  —  e lé r te  a  
1 1 1 ,7 5  m ill ió  t o n n á t ,  s  a z  e lő z ő  é v ih e z  k é p e s t  9 ,4 % - k a l  
v o l t  n a g y o b b .  A z  ip a r i  te r m e lé s  1 9 7 5 -h ö z  v i s z o n y í to t t  
in d e x e  1979  v é g é n  1 3 7 ,7  v o l t .
J a p á n  ö n tv é n y t e r m e lé s é n e k  v á l t o z á s á t  a  7 0 -e s  é v e k ­
b e n  a z  1. ábra  m u t a t j a .  A z  ö s s z e s  ö n tv é n y  te r m e lé s  
1 9 5 0 -b e n  1 ,4 , 1 9 6 0 -b a n  2 ,9 , 1 9 7 0 -b e n  7,1 m ill ió  t o n n a  
v o l t ,  é s  1 9 7 3 -b a n  é r t e  e l 7 ,8  m ill ió  to n n á v a l  a  c s ú c s o t .  
A  m é l y p o n t  1975  v o l t  5 ,5  m ill ió  t o n n a  ö n tv é n n y e l .
A  vasöntvényterm elés ( a  c s ö v e k e t  k iv é v e )  1 9 7 9 -b e n  
4  36 9  95 8  t  v o l t ,  1974  ó t a  e lő s z ö r  h a l a d t a  m e g  a  4 m il-
Japán öntvcnyterinelése 1950 és 1979 között (ezer tonna)
1. táblázat
1950 1960 1970 1973 1975 1979
V a sö n tv é n y * 925 1988 4 672 4957 3491 4 370
E b b ő l :  le m e z g ra f ito s — 1806 4336 4461 3087 3653
g ö m b g ra f i to s * — 182 336 496 404 717
Ö n tö t tv a s  cső  és -id o m 168 242 577 809 575 859
E b b ő l :  le m e z g ra f ito s — — 48 31 17 23
g ö m b g ra i i to s — — 529 778 558 836
T e m p e rö n tv é n y 58 129 426 486 323 348
A c é lö n tv é n y 144 363 897 907 645 682
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y 12 35 178 184 164 245
R é z  a la p ú  ö n tv é n y 36 73 117 123 88 89
N y o m á so s  ö n tv é n y 6 40 220 309 252 375
P re c íz ió s  ö n tv é n y — — — 1,3 1,2 2,1
ö s s z e s  ö n tv é n y 1349 2870 7087 7 776 5539 6971
•C ső  és - id o m  n é lk ü l.
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1. ábra. J a p á n  ön tvényterm elésé пек változása  
1970 ésÏ979  között
lió  t o n n á t ,  s  e lé r te  a  c s ú c s te r m e lé s  88 ,1  % - á t .  A  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  1 5 6 2  718  t  v o l t ,  az  
ö ss z e s  v a s  a l a p ú  ö n tv é n y  (6  259  66 7  t )  2 4 ,8 % - a . A z  
ö n t ö t t v a s  c s ö v e k  859  107 t o n n á t  t e t t e k  k i ,  e n n e k  
9 7 ,3 % - a  g ö m b g r a f i to s  v o l t .
A  tem peröntvénytermelés  c s a k  m é r s é k e l te n  e m e lk e d e t t  
(3 4 8  3 06  to n n á r a ) ,  m iv e l  a  j á r m ű i p a r  ig é n y e  c s ö k k e n t .
Acélöntvényből 68 2  296  t o n n á t  g y á r t o t t a k ,  a z  e lő z ő  
é v e k h e z  k é p e s t  9 ,5 % - k a l  tö b b e t .  A  n ö v e k e d é s  1975  ó t a  
m o s t  v o l t  e lő s z ö r  s z á m o t te v ő .  A z  a c é lö n tv é n y e k  
4 3 ,7 % - a  ö tv ö z ö t t  v o l t .
A  fém öntvényterm elés  1 9 7 9 -b e n  708  721 t o n n á t  t e t t  k i, 
1 4 ,1 % - k a l  tö b b e t ,  m i n t  a  m e g e lő z ő  é v b e n .  E b b ő l  
88  90 4  t  a  ré z  a l a p ú  ö n tv é n y  (9 ,1 % - o s  n ö v e k e d é s ) ,  
2 4 4  64 5  t  a z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  (6 ,9 % )  é s  3 75  031  t  a  
n y o m á s o s  ö n tv é n y  (6 ,7 % ) . J e l e n tő s e n  (1 8 ,7 % -k a l)  
n ő t t  a  p r e c íz ió s  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e ,  a  te r m e lé s  
1 9 7 9 -b e n  2 6 8 7  t  v o l t  (a z  197 3 . é v i  t e r m e lé s n e k  tö b b  
m i n t  k é ts z e re s e ) .
A z  öntödék szám ának  c s ö k k e n é s e  t o v á b b  fo ly ik .  
M íg  1 9 7 0 -b e n  3 1 7 5  ö n tö d e  v o l t  J a p á n b a n ,  1 9 7 9 -b e n  
m á r  c s a k  1849  ( a  20  d o lg o z ó n á l  k e v e s e b b e t  f o g la lk o z ­
t a t ó  ö n tö d é k e t  n e m  v e t t é k  f ig y e le m b e ) .  L e g n a g y o b b  
m é r té k b e n  c s ö k k e n t  a  v a s ö n tö d é k  (1 9 3 2 -rő l 1 0 1 3 -ra )  
é s  a  f é m ö n tö d é k  s z á m a  (8 0 4 - rő l 4 2 7 -re ) , a  n y o m á s o s  
ö n tö d é k  s z á m a  v is z o n t  1972  ó t a  n ő t t  (1 4 1 - rő l 1 5 5 -re ).
A z  ö n tő i p a r b a n  foglalkoztatottak szám a  1979  v é g é n  
106 226  v o l t ,  3 6 ,3 % - k a l  k e v e s e b b ,  m i n t  1 9 7 0 -b e n . A  
le g n a g y o b b  m é r té k b e n  a  t e m p e r ö n tö d é k  lé t s z á m a  
c s ö k k e n t ,  a  c s ő ö n tö d é k é  v is z o n t  n ő t t  (7 2 ,5 % -k a l) .
A  term elékenység  v a la m e n n y i  ö n tv é n y f a j t a  g y á r t á ­
s á b a n  n ő t t .  1 9 7 9 -b e n  a z  e g y  fő re  e ső  te r m e lé s  a  k ö v e t ­
k e z ő  v o l t :  v a s ö n tv é n y  8 4 ,0 , t e m p e r ö n t v é n y  6 2 ,3 , 
a c é lö n tv é n y  4 7 ,2 , ö n t ö t t v a s  c ső  1 2 3 ,7 , n y o m á s o s  ö n t ­
v é n y  3 1 ,9 , p re c íz ió s  ö n tv é n y  2 ,8  t / é v .
A  válla la tonkénti átlagos évi öntvény termelés 1 9 7 9 -b e n  
a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  v a s ö n tö d é k  4 3 1 4 , c s ő ö n tö d é k  3 4  364 , 
t e m p e r ö n tö d é k  6 9 6 6 , a c é lö n tö d é k  4 3 4 6 , f é m ö n tö d é k  
781 , n y o m á s o s  ö n tö d é k  2 4 2 0 , p r e c íz ió s  ö n tö d é k  141 t / é v .  
E z e k  a  s z á m o k  k is e b b e k , m in t  a  f e j l e t t  e u r ó p a i  á l l a m o k ­
b a n  é s  a z  U S A -b a n , d e  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  r o h a m o s  
k o n c e n t r á c ió j a  r é v é n  J a p á n  r ö v id e s e n  e l f o g ja  é r n i  
e z e n  a  té r e n  a  n y u g a t i  á l l a m o k a t .
A  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  felhasználás  s z é r in t i  m e g o s z ­
l á s á t  a  2. táblázat m u t a t j a .
A  vasöntvényeknek  3 4 ,3 % - á t  a  j á r m ű i p a r  h a s z n á l t a  
fe l, 1 6 ,0 % - á b ó l  c ső  é s  - id o m , 1 2 ,9 % - á b ó l  p e d ig  a c é lm ű i 
k o k i l la  é s  h e n g e r  k é s z ü l t .  A  c s ő g y á r t á s t  n e m  s z á m í tv a ,  
a  v a s ö n t v é n y e k  4 1 % - a  j á r m ű a l k a t r é s z ,  1 3 ,6 % - a  p e d ig  
a c é lm ű i  k o k i l la  v o l t .
A  gömbgrafitos vasöntvények  m e n n y is é g e  ( a  c s ö ­
v e k k e l  e g y ü t t )  1 5 5 2  718  t o n n á t  t e t t  k i, a z  ö ssz e s  v a s ­
ö n tv é n y  2 9 ,7 % - á t .  H a  a  c s ö v e k e t  n e m  s z á m í t ju k ,  
a k k o r  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  h á n y a d a  1 6 ,4 % , 
s  e n n e k  5 3 ,2 % - á t  h a s z n á l ja  fe l a  j á r m ű i p a r .  E z  is  m u ­
t a t j a ,  m i ly e n  n a g y  m é r té k b e n  f ü g g  a z  ö n tő i p a r  a  j á r ­
m ű ip a r tó l .
A z  öntöttvas csövek g y á r t á s a  r e k o r d o t  é r t  e l. A  c s ö v e k  
6 4 % - á t  a  v íz é p í té s ,  1 0 % - á t  a  g á z ip a r  h a s z n á l j a  fe l. 
A z  e x p o r t r á t a  Í 5 ,5 % - k a l  n ő t t .
A  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  l a s s a b b a n  fe j lő d ik ,  m i n t  
a  v a s -  é s  a c é lö n tv é n y g y á r t á s .  A  tem peröntvények  
4 6 ,9 % - a  c s ő id o m , a  m á s o d ik  le g n a g y o b b  f e lh a s z n á ló  
a  j á r m ű i p a r  (3 7 ,1 % ) , a z  u tó b b i  f e lh a s z n á lá s i  in d e x e  
a z o n b a n  1 9 7 5 -h ö z  k é p e s t  c s a k  9 6 , m iv e l s z á m o s  a l ­
k a t r é s z t  m á s  a n y a g b ó l  k é s z í te n e k .
A z  acélöntvények  f e lh a s z n á lá s a  fő le g  a  b á n y a -  é s  
f ö l d m u n k a g é p - g y á r tó  i p a r  r é s z é rő l n ö v e k e d e t t ,  ez 
te s z i  k i  a  f e lh a s z n á lá s  2 3 ,0 % - á t .  J e l e n tő s  h á n y a d d a l  
r é s z e s ü ln e k  a z  a c é lm ű i  h e n g e r e k ,  a  k e m e n c é k  a l k a t ­
r é s z e i,  a  j á r m ű -  é s  h a jó i p a r i  ö n tv é n y e k  é s  a  s z e r e l ­
v é n y e k  is.
A  réz a lapú  öntvényeknek  4 3 ,7 % - á t  a  s z e r e lv é n y e k  
( s z e le p e k , c s a p o k )  k é p e z ik .  J e l e n tő s  f e lh a s z n á ló  m é g  a z  
á l t a l á n o s  g é p -  é s  h a jó ip a r .  A  r é z ö n t v é n y te r m e lé s  n ö v e ­
k e d é s é t  fő le g  a z  o la j -  é s  g á z te r m e lő  b e r e n d e z é s e k  
K ö z e l- K e le t r e  i r á n y u ló  e x p o r t j a  t e t t e  le h e tő v é .
A  könnyű fém  öntvények  g y á r t á s á t  t e k i n tv e  m in d e ­
n e k e lő t t  a  t e r m e lé s i  é r t é k  e g y e n le te s  n ö v e k e d é s e  f i ­
g y e lh e tő  m e g . E z  e ls ő s o rb a n  a z  a lu m ín iu m ,  a  f ű tő o la j  
é s  m á s  s e g é d a n y a g o k  á r e m e lk e d é s é v e l  f ü g g  ö ssz e . A z 
ö n tv é n y e k n e k  k ö z e l 8 0 % - á t  a  j á r m ű i p a r  h a s z n á l j a  fe l, 
ez  a z  a r á n y  é v e k  ó t a  a lig  v á l to z ik .
A  nyom ásos öntvények  8 3 % - a  a lu m ín iu m - ,  1 6 % - a  
c in k ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t .  A z ö n tv é n y e k  6 8 ,4 % - á t  a  j á r ­
m ű i p a r  h a s z n á l t a  fe l. J e l e n tő s e n  n ő t t  a  v i l la m o s  és 
tá v k ö z lé s i  i p a r  ig é n y e  is .
A  precíziós öntvények  a n y a g m in ő s é g  s z e r in t  íg y  o s z ­
l a n a k  m e g :  ö n t ö t t v a s  1 0 ,7 , ö tv ö z ö t t  a c é l 6 8 ,2 , a lu ­
m ín iu m  2 ,6 , ré z  2 ,1 , e g y é b  fé m  1 6 ,5 % . A  p re c íz ió s  
ö n tv é n y e k  f ő b b  fe lh a s z n á ló i  a  g ő z -  é s  g á z tu r b in á k a t ,  
r e p ü lő g é p e k e t ,  n u k le á r i s  b e r e n d e z é s e k e t ,  j á r m ű v e k e t ,  
i r o d a g é p e k e t  g y á r t ó  ip a r á g a k .
2. táblázat
Az öntvénytermelés %-os megoszlása a felhasználók szerint (1979)
V a s ö n tv é n y
G ö m b g ra f ito s
v a s ö n tv é n y
T e m p e r
ö n tv é n y A cél ö n tv é n y R é z ö n tv é n y
K ö n n y ű fé m
ö n tv é n y
N y o m á so s
ö n tv é n y
G é p ip a r 18 ,9 7 ,2 4 ,3 12,4 1 9 ,2 7 ,6 10,0
B á n y a -  és fö ld m u n k a g é p 2 ,0 1,6 — 23 ,0 — — —
K o h á sz a t 12,9 2 ,2 — 9,5 — — —
V illa m o s  ip a r 2 ,5 0 ,5 4,7 3,2 5 ,6 3 ,3 10 ,2
J á r m ű ip a r 34 ,3 24 ,6 37,1 6,6 1,7 78,9 68,4
H a jó ip a r 1 ,9 0 ,3 — 9,4 13,6 0 ,6 —
C ső és -idom - 10,0 53 ,8 4 6 ,9 5 ,0 — — —
S z e le p , c sap — — — 8,5 43 ,7 —  ■ —
E g y é b 11,5 9 ,8 7 ,0 22 ,4 16 ,2 9,6 11,4
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3. táblázat
At 1 t öntvényre eső munkaórák száma technológiai 
fázisonként (1978)
V a s ­
ö n tv é n y
T e m p e r ­
ö n tv é n y
A cél-
ö n tv é n y
ö s sz e se n 23 ,20 33 ,70 51 ,09
K ö z v e tle n  m u n k a  ossz. 19 ,34 2 0 ,00 41 ,99
H o m o k e lő k é sz íté s 0 ,8 9 1,05 1,00
F o r m á z á s 7 ,74 9,75 14,22
O lv a sz tá s 2 ,47 2 ,9 3 3,91
M ag k é sz íté s 3 ,12 2 ,05 3 ,35
H ő k e z e lé s 0 ,30 2 ,85 2 ,0 0
K ik é sz íté s 4 ,8 2 0 ,70 10,05
K ö z v e te t t  m u n k a  ossz. 3 ,80 7.711 9 ,10
A n y a g m o z g a tá s 1,09 1,01 3 ,84
V iz sg á la t 1,19 4,0.5 2 ,05
K a r b a n ta r t á s 1,17 1,41 1 ,02
E n e rg ia s z o lg á l t a tá s 0,41 0 ,0 8 0 ,9 8
A z I t o n n a  ö n tv é n y  e lő á l l í t á s á r a  f o r d í t o t t  m u n k a ó r á k  
s z á m a  1 9 7 8 -b a n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a l a k u l t :  v a s ö n t ­
v é n y  2 3 ,2 0 , t e m p e r ö n t v é n y  3 3 ,7 6 , a c é lö n tv é n y  5 1 ,0 9 . 
E z  a  term elékenységi m utató  a z  e lő z ő  é v ih e z  k é p e s t  
r e n d r e  7 ,9 , 8 ,3 , 4 ,9 % - k a l  j a v u l t .  A  f e lh a s z n á l t  m u n k a ­
ó r á k  s z á m á t  te c h n o ló g ia i  f á z i s o n k é n t  a  3. táblázat 
m u t a t j a .  F ig y e le m r e  m é l tó ,  h o g y  1 9 7 7 -h ez  k é p e s t  a  
v a s ö n t v é n y e k  h ő k e z e lé s é re  f o r d í t o t t  m u n k a i d ő  m i n t ­
e g y  3 0 % - k a l  c s ö k k e n t .  A  te r m e lé k e n y s é g  p e r s z e  f ü g g  a z  
ö n tö d e  n a g y s á g á tó l .  P é ld á u l  a z  1000  t / é v - n é l  k is e b b  
k a p a c i t á s ú  a c é lö n tö d é k b e n  a z  1 t o n n a  ö n tv é n y r e  f o r ­
d í t o t t  m u n k a id ő  1 4 2 ,3 5 , a z  5 0 0 0  t / é v - n é l  n a g y o b b a k ­
b a n  v is z o n t  c s a k  4 5 ,0 8  ó ra .
A  gépi form ázás aránya  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  e ls ő s o rb a n  
a  v a s ö n tö d é k b e n  n ő t t  s z á m o t t e v ő e n :  a z  19 7 4 . é v i 
4 7 ,7 % - r ó l  1 9 7 8 -b a n  6 2 ,0 % - r a .  A  g é p i fo r m á z á s o n
b e lü l  c s a k  2 ,0 %  e s ik  a  s z á r í t o t t  f o r m á k r a .  A  v a s ö n t ­
v é n y e k  6 ,9 % - a  k é z i,  3 1 ,1 % - a  k ü lö n le g e s  (v íz ü v e g e s , 
ö n k ö tő ,  p re c íz ió s )  fo r m á z á s s a l  v a g y  c e n t r i f u g á l i s  ö n ­
té s s e l  k é s z ü l . A  t e m p e r ö n t v é n y e k e t  s z in te  k iz á r ó la g  
g é p i  ú t o n  f o r m á z z á k  (a  k é z i f o r m á z á s  a r á n y a  m in d ­
ö s s z e  0 ,2 % ).
A z  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á b a n  3 8 ,4 %  j u t  a  g é p i és 
2 0 ,3 %  a  k é z i f o r m á z á s r a .  A z  e lő b b ib ő l  3 ,4 , a z  u t ó b b i ­
b ó l  9 ,6 %  a  s z á r í t o t t  fo r m a .  A z  a c é lö n tv é n y e k  4 1 ,3 % - á t  
k ü lö n le g e s  fo r m á z á s i  e l j á r á s s a l  k é s z í t ik .
K . L .
Korszerű mágneses adagolás az öntödékben
A  te h e r e m e lő  m á g n e s e k e t  r é g ó t a  h a s z n á l j á k  a  k u p o -  
ló k  é s  a  v i l la m o s  k e m e n c é k  a d a g o lá s á h o z .  A  m á g n e s  
f in o m  f o k o z a tú  g e r je s z té s é h e z  e g y e n i r á n y í t ó k a t ,  v e z é r ­
lő k a p c s o ló k a t  é s  e l l e n á l l á s o k a t  h a s z n á l ta k .  M a  e z e k e t  
a  k o p á s n a k  k i t e t t  é s  v e s z te s é g e k e t  o k o z ó  a lk a t r é s z e k e t  
t i r i s z to r o s  á r a m e l l á tá s s a l  h e ly e t t e s í t ik .
A z  e d d ig i  m e g o ld á s o k n á l  a  k e z e lő s z e m é ly  v e z é r e l te  
a  d a r u t  é s  a z  e m e lő m á g n e s t  is. A  c s a k  a d a g o lá s r a  h a s z ­
n á l t  b e r e n d e z é s e k b e n  e l le n á l lá s  é s  e g y e n i r á n y í tó  s e g í t ­
s é g é v e l v e z é r l ik  a  m á g n e s  g e r j e s z té s é t .  A z  e l le n á l lá s  a  
d a r u v e z e tő - f ü lk é b e n ,  a z  e g y e n i r á n y í tó  a  d a r u  h íd j á n  
h e ly e z k e d ik  e l. A z  a d a g o lá s r a  é s  r a k o d á s r a  is  a lk a lm a s  
b e r e n d e z é s  k e z e lő jé n e k  e g y s z e r ű b b , h a  a  k i-  é s  á t r a k o ­
d á s h o z  a  m á g n e s  n y o m ó g o m b b a l ,  k o n t a k t o r o s  v e z é r ­
lé s se l h o z h a tó  m ű k ö d é s b e ,  ez  a z o n b a n  m e g d r á g í t j a  a  
b e r e n d e z é s t .
A  h a g y o m á n y o s  e m e lő m á g n e s n é l  a z  e l le n á l lá s o k o n  
fe l lé p ő  fe s z ü l ts é g e s é s  m i a t t  je l e n tő s e k  a  v e s z te s é g e k . 
E z e n k ív ü l  a  b e r e n d e z é s  s o k  k a r b a n t a r t á s t  ig é n y e l . 
A  fö ld rő l i r á n y í t h a t ó  b e r e n d e z é s e k e t  c s a k  s z ű k  k ö r b e n  
a lk a lm a z z á k .
E z e k  a  h á t r á n y o k  a z  e l e k t r o n ik u s  m e g o ld á s s a l  k ik ü ­
s z ö b ö lh e tő k ,  u g y a n a k k o r  le h e tő s é g  v a n  a z  a d a g o k  t ö ­
m e g é n e k  r e g i s z t r á lá s á r a  é s  a z  o p t im á l i s  a d a g o lá s  m e g ­
v a ló s í t á s á r a .
A  k o r s z e r ű  m á g n e s e s  a d a g o ló k  á r a m e l l á t á s a  a  h a ­
g y o m á n y o s tó l  a la p v e tő e n  a b b a n  k ü lö n b ö z ik ,  h o g y  a  
m á g n e s v e z é r lő  k a p c s o ló t  é s  az  e l l e n á l l á s o k a t  f é lv e z e ­
tő ,  h á r o m f á z is ú ,  h íd k a p c s o lá s ú  e g y e n i r á n y í tó  h e l y e t ­
t e s í t i .  E n n e k  e lő n y e , h o g y  a z  e g y e n á r a m  v e z é r lé s e  
é r in tk e z ő  é s  v e s z te s é g  n é lk ü l i .  M é r le g g e l ö s s z e k a p c s o lv a ,  
t e l je s e n  a u t o m a t i k u s  a d a g o lá s  is  m e g v a ló s í th a tó .
A  m á g n e s  le g e r je s z té s e  —  a  n o r m á l i s  b e - k i - é r in te n i  
ü z e m m ó d  m e l le t t  —  k é z z e l is  e lv é g e z h e tő  e g y  b e é p í ­
t e t t  p o te n c i o m é t e r  s e g í ts é g é v e l.  J á r u lé k o s  e le k t r o n i ­
k á v a l  m e g o ld h a tó ,  h o g y  a  k ü lö n f é le  b e t é t a n y a g o k a t  a z  
a d a g ö s s z e té t e ln e k  m e g fe le lő  m e n n y is é g b e n  a d a g o l ju k .
A  f e lh a s z n á ló k  k ív á n s á g á n a k  e le g e t  t é v e  o ly a n  k e r e k  
m á g n e s t  v á l a s z to t t a k  az  a d a g o lá s h o z , a m e l ly e l  a  k ü ­
lö n b ö z ő  h a lo m tö m e g f í  h u l l a d é k o k  é s  c ip ó k  e g y a r á n t  jó l 
e m e lh e tő k .  M iv e l a  m á g n e s t  a  k e m e n c é k  k ö z v e t l e n  a d a ­
g o lá s á h o z  is  h a s z n á l já k ,  k e llő  h ő s z ig e te lé s rő l  g o n d o s ­
k o d ta k .  M ég  a  te r v e z é s  id ő s z a k á b a n  p o n to s a n  m e g  k e ll  
h a tá r o z n i  a z  a d a g o lá s  k ö r ü lm é n y e i t ,  h o g y  a  le g m e g fe ­
le lő b b  m á g n e s t  le h e s s e n  k iv á la s z ta n i .
A z e l e k t r o n i k u s  m é r le g  á l t a l á b a n  a  d a r u  m a c s k á já n  
h e ly e z k e d ik  e l, d e  m á s h o v á  is  f e ls z e re lh e tő .
A z  e m e lő m á g n e s b ő l ,  m é r le g b ő l é s  r e g i s z t r á ló b e r e n ­
d e z é s b ő l a  k ö v e tk e z ő  k o m b in á c ió k  á l l í t h a tó k  ö s s z e : 
a z  a d a g o ló v ö d ö r h ö z  v a g y  a  k e m e n c é h e z  v is z i,  m a jd  e l ­
e n g e d i.
1. ábra. A u to m a t ik u s  m á g n e se s  a d a g o ló b e re n d e z é s  v e z é r lő p u lt ja  
(S te in e r t  E l e k t r o m a g n e tb a u ,  K ö ln )
1. K é z i adagolás. A  d a r u k e z e lő  a  s t a r t - s t o p  e lv  s z e ­
r i n t  a z  e g y e s  b u n k e r o k b ó l  fe le m e li  a  m a x im á l is  a n y a g ­
m e n n y is é g e t .  A  m á g n e s e s  m e z ő t  k é z z e l g y e n g í t i ,  m i ­
k ö z b e n  a  le h u l ló  a n y a g  m e n n y is é g é t  a  m é r le g e n  f ig y e ­
le m m e l k ís é r i .  E z  a  b e r e n d e z é s  m ű k ö d é s é t  t e k i n tv e  a  
h a g y o m á n y o s  m e g o ld á s n a k  fe le l m e g , e z é r t  e ls ő s o rb a n  
m e g le v ő  a d a g o ló b e r e n d e z é s e k  k ic s e ré lé s e k o r  j ö h e t  s z á ­
m í t á s b a .
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2. ábra. A h a g y o m á n y o s  (a )  é s  a  t i r is z to ro s  v e z é rlé sű  e m e lő m á g n e s  (b )  
fe s z ü lts é g é n e k  é s  á ra m e rő s s é g é n e k  v á l to z á s a
2. F élau tom atikus adagolás. E z  a  b e r e n d e z é s  a  k é z i 
a d a g o ló h o z  h a s o n ló ,  d e  a  m á g n e s  le g e r je s z té s é t  a  d a r u s  
n y o m ó g o m b b a l  i n d í t j a  m e g . A  m á g n e s e s  m e z ő t  a  b e é p í ­
t e t t  e l e k t r o n i k a  a  m e g v á l a s z to t t  id ő á l la n d ó n a k  m e g fe ­
le lő e n  a u t o m a t i k u s a n  g y e n g í t i .  A m ik o r  a  b e t é t a lk o t ó  
tö m e g e  a  k í v á n t  é r t é k e t  e lé r te ,  a  d a r u s  a  n y o m ó g o m b b a l  
b e fe je z i  a z  a d a g o lá s t .
3 . Teljesen au tom atikus adagolás. A  b e t é t a l k o t ó  f e le ­
m e lé se  u t á n  a  d a r u k e z e lő  n y o m ó b o m b b a l  m e g in d í t ja  
a  m á g n e s e s  m e z ő  g y e n g í té s é t .  A z  e lő re  m e g v á l a s z to t t  
a d a g o lá s i  s o r r e n d n e k  é s  id ő á l la n d ó n a k  m e g fe le lő e n  az  
e l e k t r o n i k a  v e z é r l i  a  m á g n e s e s  m e z ő  g y e n g í té s é t .  A  k í ­
v á n t  tö m e g  e lé r é s e k o r  a  m é r le g  j e l t  a d  a  v e z é r lé s  b e f e ­
je z é s é re . A  b e t é t a n y a g o t  a  m á g n e s  te l je s  g e r je s z té s s e l
A  b e r e n d e z é s  k ie g é s z í th e tő  a u to m a t i k u s  b u n k e r k e ­
r e s ő v e l. í g y  az  a d a g  a z  e g y e s  a lk o tó k b ó l  a u to m a t i k u s a n  
ö s s z e á l l í th a tó .  A z a d a g o ló b e r e n d e z é s  e lle n ő rz é s é h e z  
m in d ö s s z e  e g y  s z e m é ly  s z ü k s é g e s . (1 . ábra).
A  k o r s z e r ű  m á g n e s e s  a d a g o ló b e r e n d e z é s  fő  je l le m z ő i 
a  k ö v e tk e z ő k  : ■*
3. ábra. X y e rsv a s  c ip ó k  e g y e n k é n ti  a d a g o lá s a  e m e lő m á g n e s se l
—  ö tf é le  b e t é t a n y a g r a  b e p r o g r a m o z h a tó  a  le g e r je s z té s i  
s e b e s sé g ;
—  a  b u n k e r o k  m e g tö l té s e  n o r m á l i s  k i - b e - é r in te n i  v e ­
z é r lé s s e l  v é g e z h e tő ;
—  a  h e ly ig é n y  lé n y e g e s e n  k is e b b , a  k e z e lé s  a  f ő k a p c s o ­
ló v a l  k ö n n y ű ;
—  a  t e h e r  e m e lé s e k o r  a  m á g n e s t  r ö v id  id e ig  tú lg e r -  
je s z t ik ,  íg y  a  g e r je s z té s  id ő á l la n d ó j a  c s ö k k e n  (2. 
ábra); e z á l ta l  n e m c s a k  a  te h e r e m e lé s  g y o rs u l  m e g , h a ­
n e m  a  h u l l a d é k  h a lo m tö m e g é tő l  f ü g g ő e n  a  f e lv e t t  
a n y a g m e n n y is é g  is;
—  a  m á g n e s  m e g fe le lő  k i a l a k í t á s a  le h e tő v é  te s z i ,  h o g y  
a  2 k g -n á l n e h e z e b b  c ip ó k a t  e g y e n k é n t  is  l e h e t  a d a ­
g o ln i (3 . ábra).
A  k o r s z e r ű  m á g n e s e s  a d a g o ló b e r e n d e z é s e k k e l  a z  a d a ­
g o lá s  p o n to s a n ,  g a z d a s á g o s a n ,  ü z e m b iz to s á n  e lv é g e z ­
h e tő .
L u d w ig  B a il
Az ö n tö d e i Szakosztály ez évi nagyrendezvényei:
VI. nyomásos öntészeti napok. Október 1—3., A jka-B alatonalm ádi 
Öntödék környezetvédelme — szeminárium. November 18—19., Budapest
Felhíyjuk olvasóink figyelmét az 1981. évi nívódíjpályázatra.
A pályázati feltételek az 1981. 2. szám 30. oldalán találhatók.
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A z 'a r a n y o z á s n á l 'o l y a n  k o r r o d á ló  a d a lé k o t  a d t a k  a  m u r a -  
tó h o z ,  h o g y  a  fe ls z ín  m a t t  [leg y en . A z u tá n  a z  é k s z e r é s z  
m é g  k i  e m e l te  a  m é ly e d é s e k e t ,  é s  a  k o r r ó z ió s  r a j z o l a t o t  
m e g e r ő s í t e t t e ,  é s  íg y  a  d ís z í tő  h a t á s t  f o k o z ta .
A m ik o r  s im a  f e lü le t r e  v o l t  s z ü k s é g , a k k o r  a  t á r g y a t ,  
k ö z tü k  a z  a r a n y o z o t t a k a t  is , v íz  é s  a p r ó  s z e m ű  h o m o k  
k e v e r é k é b ő l  k é s z ü l t  c s is z o ló v a l  f é n y e z té k .  A  k o v á c s o l t  
é s  ö n t ö t t  é k s z e r e k  m e g m u n k á lá s á h o z  fé m - a g a n c s -  és 
c s o n te s z k ö z ö k e t  h a s z n á l t a k .  L a s s ú  n y o m á s s a l  s i m í t o t ­
t á k  e l a  f e l s z ín t ,  h o g y  íg y  v a la m if é le  b e ls ő le g  t ö m ö t t  r é ­
t e g e t  h o z z a n a k  lé t r e .
A z  in d iá n o k  a  s z e m é ly i  h a s z n á l a t i  t á r g y a k a t  k ü lö n ö s  
g o n d d a l  é k e s í t e t t é k .  A z  a r a n y a t  n a g y r a  é r t é k e l t é k ,  
m i n t  a z t  a  j e l e t ,  a m e ly  m e g m u t a t j a ,  h o g y  a  tu l a jd o n o s a  
a  n e m z e ts é g i  h ie r a r c h i á b a n  m i ly e n  h e ly e t  fo g la l e l.
S z ig o r ú  t ö r v é n y e k  s z a b t á k  m e g , h o g y  a  t á r s a d a lo m  v a la ­
m e ly  r é te g é h e z  t a r t o z ó  e m b e r n e k  m e n n y i  é s  m i ly e n  a p ró  
a r a n y t á r g y a  é s  je le  l e h e t e t t .  A z  in k a  e lő k e lő s é g e k e t  a  
s p a n y o lo k  „ o r e j o n á k n a k ” , s  s p a n y o l  f ü l  sz ó  u t á n  n e ­
v e z té k ,  m iv e l  a z  e lő k e lő k  o ly a n  h a t a l m a s  f ü lö n f ü g g ő k e t  
v is e l t e k ,  h o g y  a  k a r i k á k  m e g n y ú j t o t t á k  a  f ü l c im p á ju ­
k a t .  T é v e d é s  le n n e  a z t  f e l té t e le z n i ,  h o g y  a z  in d iá n o k  a z  
e u r ó p a i a k tó l  t a n u l t á k  m e g  a z  a r a n y  a n y a g i  é r t é k é t .  
A r a n y a t  á ld o z t a k  a z  i s te n e k n e k ,  s z e r t a r t á s i  f ig u r á k  
a l a k j á b a n ,  a r a n y a t  t e m e t t e k  e l a  h a lo t t a k k a l ,  é s  a z  
in d iá n  n é p e k  s z e r t a r t á s a i b a n  é s  s z o k á s a ib a n  s o k - s o k  a  
a r a n y t á r g y  s z e r e p e l t  m i n t  s z im b ó lu m . (G Y )





R u d a k  rézből és rézötvözetekből. Á lta lános m ű sza k i elő­
írások
A  s z a b v á n y  a  s a j t o l t  é s  a  h ú z o t t  ré z -  é s  k é ta lk o tó s  
s á r g a r é z  r u d a k r a  v o n a tk o z ó  S Z T  1 5 6 3 — 79 é s  1 5 6 4 — 79 
K G S T - s z a b v á n y  a la p j á n  k é s z ü l t ,  d e  a  s z a b v á n y  h a t á l y a  
k ib ő v ü l t  v a la m e n n y i  r é z ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  r ú d r a .  
L é n y e g e s  v á l to z á s  a  s z a b v á n y  e lő z ő  k ia d á s á h o z  k é ­
p e s t  n e m  t ö r t é n t ,  a z  e g y e n e s s é g i, e lc s a v a r o d á s i  k ö v e te l ­
m é n y e k  á tk e r ü l t e k  a z  e g y e s  m é r e t s z a b v á n y o k b a .
MSZ 9335—80
Sa jto lt körszelvényű rudak  rézből és rézötvözetekből. 
M éretek
A  s z a b v á n y  a z  S Z T  1 5 6 3 — 79 é s  S Z T  1 5 6 4 — 79 K G S T -  
s z a b v á n y  a la p j á n  k é s z ü l t .  A  m é r e tv á l a s z té k  2 0 - ró l 3 2 -re  
b ő v ü l t ,  a  m é r e t t a r t o m á n y  10 - tő l  16 0  m m  á tm é r ő ig  t e r ­
j e d .  A  t ü r é s é r t é k e k  lé n y e g é b e n  v á l t o z a t l a n o k  m a r a d ­
t a k .  A  s z a b v á n y  k ie g é s z ü l t  a z  e g y e n e s s é g i é s  a  v é g le  v á ­
g á s i  e lő í r á s o k k a l .  ( K E )
Lapunk példányonként megvásárolható 
V., Vád utca 10.






Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe tartozó
Csepel Művek A célm űve és
Csepel Művek C sőgyára
1981. január 1-től
összevonásra került
Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezései
CSEPEL NŰVEK VASMŰVÉ
Ú j vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezldelg a két vállalatnál állítot­
tunk elő.
A C ÉL TER M ÉK EK :
-  ötvözetlen. acélok
-  gyengén és közepesen ötvözött acélok
-  speciális acélok
-  szerszámacélok
H E N G E R E L T  TERM ÉK EK :
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok mlnőségválasztéka:
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,04-12,0 kg 
Űrlőgolyókat 0  40-110 mm tratom ányban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben-gyártunk.
A C É L P A L A C K  T E R M É K E IN K :
27—40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, nyo­
más a la tt oldott gázok tárolására alkalm as acél ­
palackok. * •
— öttvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető 
acélok,
— gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
— általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
— csavaralapanyagok,
— elektróda maghuzalok.
K O V Á C S O L T  TERMÉKEK:
-  szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok '0  100-270 mm
-  négyzetszelvényű rúdacélok 0  150-240 mm
-  szerszámacél tömbök
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele ­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsa típusú 
tömör, vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők, 
tömegű darabok sajtolását.
A C É L C S Ő  T E R M É K E IN K :
-  varrat nélküli, melegen hengeréit sima végű acé-l 
csövek,
-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normal falú menetes acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes acé l ­
csövek,
-  hosszvarratú, hegesztett, vékony falu acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarrattú hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú, *
-  MSZ 5121 szerniti, végvastagítás nélküli termelő ­
cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőeső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill Pipe),
-  Wltworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike-által 1981-re, illet­
ve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeinknek 
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32. (114) évíolyam 5. szám 1981. május
Az öntvények minőségjavításának tudományos alapjai
II . rész*
D K .  P R O H Á S Z K A  ,T Á X  O S, a z  M 'TA le v e lez ő  t a g ja  D R .  V A R G A  F E R E N C ,  a  m íísz . t u d .  k a n d id á tu s a
B M E  M e c h a n ik a i T e c h n o ló g ia i  é s  A n y a g s z e rk e z e t ta n i  I n té z e te
D K  6 6 9 — 14 : 6 5 8 .5 6 2
A  szerzők az anyag tudom ányi ism eretek a lap ján  
összefoglalják azokat az eredményeket, am elyek az  
öntvények m éretpontosságát, az ötvözetek szilá rd ­
ságát és önthetőségét meghatározzák. A  dolgozatban  
felvetett lehetőségek több ön tvényfa jtánál m ár m a  is  
m egvalósíthatók, de irányt m u ta tnak  olyan ú j t íp u ­
sok kidolgozására is, am elyek nagy  szilárdságuk  
mellett jól önthetők, és á ru k  sem  nagyobb a m ai  
ötvözetekénél.
Viszkozitás
Az öntvények anyagától jó folyási tulajdonságot 
követelünk. E zt a folyékony állapot és a dermedés 
számos fizikai tulajdonsága szabja meg, többek 
között a fajhő, az olvadáshő, a hővezető képesség, 
a kristályszerkezet, a felületi feszültség és a visz ­
kozitás. Kontos szerepe a két utóbbi tu lajdon ­
ságnak van.
A folyási képességet a viszkozitás, a formatöltő 
képességet elsősorban a felületi feszültség h a tá ­
rozza meg. A viszkozitás növekedése csökkenti a 
folyási képességet, és az olvadék gyors lehűlése 
esetén a folyékony fém a forma megtöltése előtt 
megdermed, aminek a következménye a ki nem 
folyt, hibás öntvény. H a viszont olyanok a lehű- 
lési körülmények, amelyek m ellett az olvadék 
kielégítő ideig folyékony marad, úgy az a formát 
a nagy viszkozitás ellenére kitölti. Ebből követ­
kezik, hogy a viszkozitás bizonyos határokon 
belül a formatöltődés idejére is hat. Em ellett a 
viszkozitás értékes, elméleti felvilágosítást ad  a 
folyadékok, így a folyékony fémek szerkezetére is.
A viszkozitást a Newton-féle súrlódási törvény 
definiálja. Eszerint egy newtoni folyadékban 
egymástól d z távolságban mozgó két felület 
(vagy dz vastagságú réteg) elmozdulásához szük ­
séges F erőt az
* A  I X .  m a g y a r  ö n t ő n a p o k o n  e lh a n g z o t t  m e g n y i tó  
e lő a d á s  k i b ő v í t e t t  a n y a g a .  A z  e lő a d á s  e lső  r é s z é t  e lő z ő  
s z á m u n k b a n  k ö z ö l tü k .
egyenlet adja meg, azaz az F  erő arányos a q 
felülettel és a dvjdz sebességgradienssel. A folya ­
dék anyagi minőségétől függő y tényező a belső 
súrlódási vagy viszkozitási tényező, más néven a 
dinamikai viszkozitás.
A legtöbb folyadékra érvényes Newton-féle 
törvény értelmében a laminárisán áramló folya ­
dékban a. (3) egyenlet szerint
érintőleges feszültségek lépnek fel, amelyek az 
érintkező felületen a két folyadékréteg sebesség- 
különbségét igyekeznek kiegyenlíteni. Eszerint 
az egymástól z távolságra levő, két párhuzamos 
és egymáshoz képest v sebességgel elmozduló felü ­
let között annál kisebb x feszültség ébred, minél 
kisebb az rj, aminek eredményeként könnyebben 
mozdulnak el egymáson a folyadékrétegek, illetve 
a folyadék részecskéi, és így a folyadék könnyeb ­
ben vagy gyorsabban kitölti a  rendelkezésre álló 
teret. Ontészeti szemmel nézve a folyadék köny- 
nyebben önthető.
A viszkozitásnak és a g sűrűségnek a hányadosa 
a kinematikai viszkozitás:
A viszkozitás reciproka y az ún. folyé­
konyság, a fluiditás.
Az oldatokra, amelyekben az egyik alkotórész 
sokkal nagyobb mennyiségben van jelen, m int a 
másik vagy a többi — m int a fémötvözetekben is 
—, az előbb elm ondottak érvényesek. Az oldatok 
viszkozitását a tiszta  oldószerére (rf) vonatkoz ­
ta tják , vagyis a relatív viszkozitást adják meg:
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Szuszpenziók viszkozitása az Einstein-egyenlet 
szerint
4sz=r)(l+rf), ■ (4)
ahol r] a tiszta folyadék viszkozitása, 
r egy pozitív konstans,
/  a szilárd fázisok térfogatának viszonya a 
szuszpenzió térfogatához.
A viszkozitás az anyagi minőségen tú l a hő ­
mérséklettől is erősen függ. A folyadékban az 
atomok, molekulák közötti erők következtében 
nem teljes a rendezetlenség, hanem kis körzetek ­
ben „rácsszerű” az elrendeződés. A termikus 
mozgás következtében egy-egy atom vagy mole­
kula gyakran elhagyja egyensúlyi helyzetét és 
egy másik csoporthoz csatlakozik. A folyadék 
rendezett csoportjainak „rácsában” és azok kö ­
zö tt számos üres hely (vakancia) van, ahonnét 
hiányzik az odavaló részecske. Ezek a lyukak 
magyarázzák a folyadékok kis viszkozitását a 
szilárd testekhez képest. Az üresrácshely-elmélet 
szerint a folyadékok viszkozitása attól függ, hogy 
mekkora energiára van szükség az üres hely kép ­
ződéséhez és egy szomszédos molekulának az üres 
helybe való átmeneteiéhez. H a az üres hely képző­
désének és az átm enetnek az energiaszükségletét 
1 mólra vonatkoztatva együttesen E-ve 1 jelöljük 
(aktiválási energia), akkor a folyadék viszkozitása
y =a ■ exp , (5)
ahol a konstans, R a gázállandó, T  a hőmérséklet.
Mi vonatkozik mindezekből a fémekre, azok 
olvadási folyam atára és folyékony állapotára? A 
fémek olvadási folyam atával kapcsolatban indi­
rek t úton nyert kísérleti eredmények azt m u ta t ­
ták , hogy a fémek térfogat-növekedése megolva­
dáskor csak 2—6 %, az olvadáshő csak 1/30— 
1/40-ed része az elpárolgási hőnek, és a fajhő az 
olvadásponton csak csekély növekedést m utat. 
Ezek arra utalnak, hogy a szerkezetváltozás az 
olvadásponton nem lehet mélyreható. Az a tény, 
hogy az olvadéknak definiált térfogata van és 
kicsi a kompresszibilitása, azt is igazolja, hogy 
az atomok illeszkedése az olvadékban aránylag 
sűrű, és az atomok között viszonylag nagy a 
kötőerő. Az atomok sűrű illeszkedését az olvadás­
pont közelében a röntgenvizsgálatok is igazolták, 
és a folyékony olvadék szerkezete több hasonló ­
ságot m utat egy hibás rácshoz, m int a kompri­
m ált gázhoz. Az elektromos ellenállás és fény ­
reflexió vizsgálata is azt m utatta , hogy a szabad 
elektronok száma folyékony állapotban hasonló 
a szilárd állapotéhoz.
Az olvadás folyamatának, a beálló változások 
m agyarázatára számos elmélet született. Példa ­
ként megemlítjük Frenkel elméletét, aki az üres 
hely képződésének folyam atát használja az olva ­
dás mechanizmusának magyarázatára. Feltéte ­
lezi, hogy az olvadás csak egy rész a termikus 
tágulás folyamatos jelenségében. A tágulás jóval 
az olvadáspont előtt, szilárd állapotban megkez­
dődik. A hőmérséklet növekedésével a kristály 
szabályossága csökken, m ert az atomok mozgása 
és az üres helyek képződésének valószínűsége
megnő. Az olvadásponton az üres helyek száma 
kritikus értéket ér el, nagyobb hézaggá egyesül­
nek, amelynek elég nagy a térfogata. Ebben a 
szerkezetben az atom okat vagy molekulákat cse­
kély csúsztatófeszültséggel lehet egymáson eltolni.
A fémek megolvadásakor ezért a koordinációs 
számban csekély a változás; kevés kivételtől elte ­
kintve a térfogat-növekedés nem m arad el, és az 
hirtelen végbemegy. Hogy ebben a térfogat-növe ­
kedésben mi az üres helyek szerepe, az egyszerű­
s íte tt példán m utatható  be. Legyen a térfogat­
növekedés 6 %, és tételezzük fel, hogy a teljes 
térfogat-növekedést a folyékony fémben keletkező 
üres helyek okozzák. Ekkor 103 atom ot ta rta l ­
mazó kockában 60 üres hely lesz. Számoljunk 
egy közepes, 1 2 -es koordinációs számmal, úgy 
6 0 x 1 2 = 7 2 0  atom nak hiányzik a szomszédja, 
azaz az atomok közel háromnegyed részének ren- 
ellenes a kötése. Az üres helyek eloszlása a folya ­
dékban statisztikus, és azok állandó mozgásban 
vannak.
A viszkozitásra vonatkozó Frenkel-elmélet sze­
rin t a kristályban az atomok az egyensúlyi hely ­
zetük közelében kis amplitúdóval rezegnek. A 
folyadékban egy bizonyos t ideig tartózkodnak 
egy helyen. Ennek elteltével az atom új egyen­
súlyi helyzetbe ugorhat. Ez a régebbitől d távol­
ságban van, ez nagyságrendben a közepes atom ­
távolság. H a a folyadékra t időnél hosszabb ideig 
feszültségek hatnak, úgy viszkózus folyás lép fel. 
H a a feszültség t-nél rövidebb ideig hat, csak 
rugalmas alakváltozást idéz elő az egyensúlyi 
helyzet csekély eltolódásával. Ebből adódik a 
folyadék alakváltozásának ellenállása.
Batschinski a helyhiányelmélet alapjaira tá ­
maszkodik, és feltételezi, hogy egy folyadék visz ­
kozitása fordítottan arányos a szabad térfogattal :
В
ahol В  konstans, V a folyadék mérhető térfogata 
és b a molekulák vagy atomok térfogata m axi­
mális kompressziónál. A V — b teh át szabad 
térfogat.
Andrade elmélete szerint is a folyékony állapot 
közelebb áll a szilárd, m int a gázállapothoz. 
Feltételezi, hogy a molekulák vagy atomok az 
olvadékban ugyanolyan módon rezegnek, m int 
a kristályban. Kristályszerű folyadékszerkezet 
modelljét veti fel. Ezek alapján a folyékony fémek 
viszkozitására az olvadásponton a következő 
összefüggést vezeti le:
í?op =5,7 • 1 0 “ 4(A Í1op)1 /2 F _2/3,
ahol T ov az olvadási hőmérséklet К -ben, A a re ­
latív atomtömeg és F = M /g  a fajlagos atom tér ­
fogat. Az egyenlet érvényességét alkálifémekre 
(Na, K, Rb, Cs) és nemesfémekre (Au, Ag, Cu) 
kísérletileg megvizsgálták, és 5—7%-nál kisebb 
eltérést kaptak. Andrade a viszkozitás hőmérsék ­
lettől való függőségét először egyszerű exponenci­
ális egyenlettel fejezte ki. De amikor figyelembe 
vette  az átlagos atom távolságnak és a potenciális
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energiának a hőmérséklettől való függőségét, a 
következő egyenletet kap ta:
г)У1,г=С •exp[c(F,T)],
ahol V a fajlagos atom térfogat, C állandó, és 
T  az abszolút hőmérséklet. Az egyenlet egy sor 
fém kísérleti eredményével jól megegyezik. Ez 
tulajdonképpen azonos az (5) egyenlettel.
Andrade elméletének előnyei a következők:
— feltételezései a kísérleti eredményekkel jól 
egyeznek, miszerint a folyadék- és a szilárd 
állapot szerkezete hasonló;
— a viszkozitás és az atomok egyes fizikai jel­
lemzője közötti összefüggést figyelembe veszi, 
főleg a relatív atomtömeget és atomtérfogatoU
Az egyenlet mégis v ita tható , m ert vele a 
viszkozitás változása az olvadáspont közelében 
nem magyarázható, és érvényességét csak a fémek 
egy m eghatározott részére vizsgálták meg.
Ezek u tán  vizsgáljuk meg, hogy elvileg melyek 
a jól önthető anyagok. Röviden azzal válaszolha ­
tunk, hogy azok az anyagok önthetők jól, ame­
lyeknek szabadságfoka megdermedéskor nulla. 
E zt a feltételt teljesítik a színfémek, a biner ötvö ­
zeteknek pedig három típusa ( 5. ábra) : a normál 
eutektikus (5a. ábra), valam int a likvidusz-szo- 
lidusz görbe minimumához (56. ábra) vagy m axi­
mumához (5c. ábra) tartozó ötvözetek. Az u tób ­
biak a színfémekhez és az eutektikumokhoz ha ­
sonlóan állandó hőmérsékleten kristályosodnak.
Az eutektikus ötvözeteket ta rtju k  ma jól önt- 
hetőknek, elsősorban azért, m ert az ötvözetrend ­
szer legalacsonyabb hőmérsékleten megdermedő 
ötvözetei, másodsorban azért, m ert azonos hő ­
mérsékleten dermednek meg, és a leghosszabb 
ideig m aradnak folyékony állapotban. Ugyanis, 
ha az eutektikus ötvözetből /IQ hőmennyiséget 
vonunk el az időegység alatt, akkor
ideig folyékony m arad (itt L  a megdermedéskor fel­
szabaduló hőmennyiség). Viszkozitása a korábban 
em lített szuszpenziókra érvényes szabályok sze­
rin t változik. Ugyanakkor a hőmérsékletközben 
dermedő ötvözetek viszkozitása a likvidusz-hő- 
mérsékleten ugrásszerűen megnő, így biztosítani 
kell, hogy a form át az ilyen ötvözet a likvidusz- 
hőmérséklet elérése előtt kitöltse. B ár az utóbbi 
ötvözetek viszkozitása is a szuszpenziók viszko­
zitása szerint változik, mégis lényeges különbség 
van a kétfa jta  ötvözetrendszer öntehetősége kö ­
zött. Míg a 0 szabadságfokú rendszerek esetében a
(4) egyenletben csak az /  értéke változik 0-tól 
1 -ig, az r] állandó marad, addig a hőmérséklet­
közben megdermedő folyadékokban az /  ugyan ­
ilyen változása mellett a viszkozitás 77 értéke az
(5) egyenlet szerint a hőmérséklet csökkenésével 
megnő.
Ezek ismeretében érdekes áttekinteni néhány 
.színfém és biner ötvözet viszkozitására vonatkozó 
vizsgálat eredményeit. Meg kell jegyezni, hogy az 
irodalomban közölt viszkozitásértékek nem egyez­
nek egymással, ami arra vezethető vissza, hogy 
nincs egységes mérőmódszer, és nagyok a kísérleti
6. ábra. J ó l önthető ötvözettípusok
nehézségek is, éspedig annál inkább, minél na ­
gyobb a vizsgálati hőmérséklet. Pl. az alumínium 
viszkozitására vonatkozó irodalmi adatok 3,5-sze- 
res különbséget m utatnak. íg y  a kiragadott 
példák inkább a változás irányára, m int a viszko­
zitás abszolút értékére jellemzőek.
Néhány színfém lengőtengelyes eljárással m ért 
viszkozitását a 6. ábra szemlélteti. E  szerint 
minden fém viszkozitása a hőmérséklettel egy­
értelműen változik: nagyobb hőmérsékletről való 
lehűléskor minden esetben enyhén megnő, m ajd 
az olvadásponton meredek növekedés következik 
be. Az ón és a cink túlhűl, a hirtelen növekedés 
ezután következik be. Az ellentétes folyamatkor, 
olvasztáskor a viszkozitás a hőmérséklet emelkedé­
sével folyamatosan csökken. A viszkozitás felfű ­
téskor, az olvadáspont felett néhány fokkal vala ­
mivel nagyobb, m int lehűléskor.
H a a kapott eredményeket az lg 17 és az 1/T 
függvényében (T az abszolút hőmérséklet) ábrá ­
zoljuk (7. ábra), megállapítható, hogy jóval az 
olvadáspont feletti hőmérsékleten lineáris az ösz- 
szefüggés, míg annak közelében a görbék iránya 
megváltozik. Az ón és a cink esetében a lineáris 
összefüggés a túlhűlésig ta rt; felhevítéskor azon­
ban az olvadáspont közelében a görbék lényeges 
elhajlása tapasztalható.
Az a jelenség, hogy a viszkozitás a dermedési 
hőmérséklet közelében megnő, két okra vezet-
B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L ap o k  — Ö N T Ö D E  32. év fo ly a m , 1981. 5. sz á m 99
ígT 4?2^1
6. ábra. A z  ón, c ink, ólom, árúim on, ka d m iu m  és a lu m in i ­
u m  viszkozitása  Yao szerint
hető vissza. Az első az, hogy a folyékony fémben 
szerkezeti változás megy végbe, amikor az a to ­
mok nagyobb rendezettségű állapotba kerülnek. 
A fémek olvadásával foglalkozó elméletek felté ­
telezték és az elvégzett röntgenvizsgálatok iga­
zolták, hogy a folyékony fém szerkezete bizonyos 
hasonlóságot m uta t a szilárd testekével, különösen 
az olvadáspont közelében. A másik ok az, hogy a 
dermedési pont közelében, lehűlés közben a 
kristálycsírák száma és nagysága megnő a folyé­
kony fázisban. Egy szuszpenziós rendszer képző ­
dése csírákkal és szubcsírákkal kétségtelenül a
viszkozitás növekedését okozza.
Az ón viszkozitása érdekes változáson megy á t 
lehűlés közben, az olvadáspont közelében. A 
8. ábra azt m utatja, hogy a viszkozitás kissé nő a 
hőmérséklet csökkenésével kb. a 4 К -es túlhűlésig, 
m ajd hirtelen megnő. A felszabaduló olvadáshő 
hatására a viszkozitás ismét lecsökken egy megha ­
tározott értékre, és ezután igen meredeken emel­
kedik. A jelenség azzal m agyarázható, hogy a 
túlhűlés vége felé megindul a kristálycsírák kép ­
ződése, de a felszabaduló olvadáshő a kristály ­
csírák egy részét ismét feloldja, és ezért csökken a 
viszkozitás. Ezután ismét nő a kristálycsírák száma 
és nagysága, aminek hatására a viszkozitás hir ­
telen megnő.
Az olvadásra és az olvadékok szerkezetére 
vonatkozó, em lített elméletekből, valam int a 
kísérleti adatokból következik, hogy az atom tér- 
kitöltés a folyadékban aránylag nagy, és az a to ­
mok kötésének természete folyékony állapotban 
-— legalábbis a fémekben — hasonló a szilárd ál ­
lapotéhoz. Mivel a viszkózus folyás egy folyadék­
ban az atomok vagy molekulák mozgásából áll, 
feltételezhető, hogy szoros összefüggés van egy 
fémolvadék viszkozitása és atom jainak szerkezete 
között, elsősorban a viszkozitás és az atomtávolság, 
ill. átom térfogat között. Ez lehetővé teszi, hogy 
megbecsüljük azoknak a fémeknek a viszkozitását, 
amelyekét nem ismerjük, pl. magas olvadás ­
pontjuk vagy ritkaságuk m iatt.
A biner ötvözetek egyensúlyi diagram ja és visz­
kozitása közötti kapcsolatokról az irodalom á lta ­
lánosságban a következőket állapítja meg: az 
egyszerű biner ötvözetben a színfém és az eutek- 
tikum  viszkozitása aránylag kicsi, míg a fémve- 
gyületeké viszonylag a legnagyobb. A szilárd 
állapotban az ötvözőfém legnagyobb oldhatósá ­
gához tartozó Ötvözetnek egyes esetekben vi-
Uf492-B\
8. ábra. A z  ón v iszkozitásának változása az olvadásponton  
Yao  szerin t
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7. ábra. Ö sszefüggés a Igrj és az 1 /T  között Yao szerint
A
Atom- % Cd
9. ábra. A  b izm u t-kadm ium  ötvözetek viszkozitásának
változása a koncentráció függvényében Yao  szerint
szonylag nagy a viszkozitása. Ezeknek az illuszt­
rálására a továbbiakban néhány jellegzetes, az 
ipari felhasználásban fontos ötvözetnek a koncent­
rációtól és a hőmérséklettől függő viszkozitás ­
változását m utatjuk  be.
Jellegzetes eutektikus ötvözet a bizm ut-kad ­
mium rendszer. Az egyensúlyi diagram alá be ­
rajzolt viszkozitás-koncentráció görbéket 20, 50 és 
100 K-nel a likvidusz-hőmérséklet felett, valam int 
400 és 500 °C-on a 9. ábra szemlélteti. A likvidusz- 
hőmérséklet felett 50 és 100 K-hez tartozó visz ­
kozitás-koncentráció görbék azt m utatják, hogy a 
bizmut viszkozitása a kadm ium tartalom  növelé­
sével enyhén megnő, m ajd az eutektikus koncent­
rációig majdnem állandó értékű marad. Megjegy­
zendő, hogy a likvidusz-hőmérséklet feletti állandó 
hőmérséklet-különbség az eutektikus koncentrá ­
cióig fokozatosan csökkenő hőmérsékletet jelent, 
ahogy az az egyensúlyi diagramból is kiderül. 
A 2 0  К -es túlhevítés hatására a viszkozitás az 
eutektikus összetételig nem változik. A kadmium 
viszkozitása a bizm ut hatására az eutektikus 
koncentrációig erősen csökken. A 400 és 500 °C-os 
viszkozitásizotermák az eutektikus összetételnél 
jelentős minimumot m utatnak. Már 0,1% bizmut 
a kadmium viszkozitásának lényeges csökkenését 
okozza.
Az alumínium-szilícium egyszerű, jól önthető, 
eutektikus ötvözetrendszer (10. ábra), amelynek 
eutektikus pontja 1 1 .6 % szilíciumtartalomnál van, 
•szilárd állapotban 850 K-en (577 °C-on) 1,65% 
szilíciumot old. A szilíciumtartalom növelésével 
a viszkozitás csökken és az eutektikus koncentrá ­
ciónál a likvidusz-hőmérséklet közelében minimum 
jelentkezik.
Az alumínium-magnézium ötvözetrendszerben 
három könnyen olvadó vegyület képződik (ß =  
= A l3Mg2, y =AIMg, á= A l 2Mg3). A szilárd olda ­
tok  a megfelelő vegyülettel 724, illetve 710 K-en
(451, ill. 437 °C-on) olvadó eutektikum ot alkot­
nak, ugyanakkor az oldhatóság határa  az alu ­
m íniumban 14,9% Mg, a magnéziumban 12,7% A1 
(11. ábra). A viszkozitás mind az alumínium, 
mind a magnézium oldalról kiindulva kb. a 
maximális oldhatóság határáig nő. A 6 8 % magné­
ziumtartalomhoz tartozó eutektikum  viszkozitása 
maximális, ami a hőmérséklet növekedésével el­
laposodik. A 33% magnéziumnál levő eutek ­
tikum  a görbéken nem jelentkezik, feltehetően az 
Al2Mg3 vegyület közelsége m iatt.
Az alumínium-cink ötvözetrendszer egyensúlyi 
diagram ját és viszkozitásizotermáit a 12. ábra 
szemlélteti. 5% cinktartalomig a viszkozitás eny ­
hén csökken, m ajd 70% cinktartalomig enyhén nő, 
miközben 60%-nál határozott maximum jelent­
kezik. 80% cinktartalom  felett a viszkozitás hir ­
telen emelkedik, m ajd 93—96% cinktartalom  
között a hőmérséklettől függő irányváltozás fi ­
gyelhető meg a görbéken. Ebbe a koncentráció ­
tartom ányba esik az eutektikum  is. A 60% cink ­
tartalom hoz tartozó viszkozitásmaximum egybe­
esik a szilárd állapotban jelentkező oldhatóság ­
maximummal.
A tom -0/o Ji
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10. ábra. A z  a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  ötvözetek egyensú lyi 
d iagram ja  és a v iszkozitás izo term ái L ih l és m u n k a ­
társa i szerin t
B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L a p o k  — Ö N T Ö D E  32. é v fo ly a m , 1981. 5. sz á m 101
700
A to m - % Ид
10 20 30 lO 50 60 70 00 00
Iи.Ч-JC  П  I
11. ábra. A z  a lu m ín iu m -m a g n éz iu m  ötvözetek egyensú lyi 
d iagram ja  és a  viszkozitás izo term ái L ih l és m u n k a ­
társa i szerin t
Az alumínium-vas ötvözetrendszer eutektikum a 
928 K-en (655 °C-on) 1,9% vastartalom nál van 
(13. ábra). A viszkozitásizotermákon észrevehető, 
hogy az 1,32% vastartalm ú ötvözetek viszkozi­
tása nagyobb, m int az a többi Thérési pont hely ­
zetéből várható volna. Ez az eltérés annál nagyobb, 
minél kisebb a vizsgálati hőmérséklet. Hasonló 
jelenséget más alumíniumötvözeteknél is tapasz ­
ta ltak , így a jelenség nem a mérési eljárásra vezet­
hető vissza, hanem egyéb, még tisztázandó kér ­
désre. H a  a  kapo tt eredményeket a lg î^ l / ï1) 
függvényben ábrázolják (14. ábra), úgy azok 
egyenesek mentén helyezkednek el, ami az And­
rade- féle szabályt igazolja. A nagyobb vastartalm ú 
ötvözetek egyeneseinek hajlásszöge nagyobb, ami 
a viszkózus folyáshoz tartozó nagyobb aktiválási 
energiának felel meg. A kísérleti eredményekből 
kiszám íthatók az aktiválási energiák, ezek azt 
m utatják, hogy a tiszta  alumíniumból kiindulva 
az aktiválási energia az eutektikus pontig enyhén 
nő, m ajd a vastartalom  további növekedésével 
meredeken, lineárisan nő (15. ábra).
Az egyensúlyi diagram alapján a sárgarézötvö- 
zetelc családjában majdnem ideálisnak tekinthető 
az Sr60 ötvözet. B ár az ötvözetrendszerben ( 16. 
ábra) a D pontnál a szabadságfokra te t t  kiköté ­
sünk nem teljesül, mégis rendkívül szűk az a hő-
Atom - % Zn
12. ábra. A z  a lu m in iu m -c in k  ötvözetek egyensú lyi 
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13. ábra. A z  a lu m ín iu m -va s  ötvözetek egyensú lyi d iagram ­
ja  és a v iszkozitás izo term ái L ih l és m unka tá rsa i szerint
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14. ábra. A z  a lu m in iu m -va s ötvözetek v iszkozitásának  
logaritm usa az abszolút hőmérséklet reciprokának  
függvényében, L ih l és m u nka tá rsa i szerint
15. ábra. A  v iszkózus fo lyá s aktivá lási energiájának  
változása a va s-a lu m ín iu m  ötvözetekben a koncentráció  
függvényében L ih l és m unka tá rsa i szerint
mérséklet-intervallum, amelyben ez az ötvözet 
megdermed. A 454 °C-on végbemenő rendeződési 
folyamat pedig biztosítja a nagy szilárdságot, 
ahogy azt a szilárdságnövelési mechanizmusok 
tárgyalásakor kifejtettük. Sajnos az antifázisha- 
tárok jelenlétével járó nagyon nehéz diszlokáció- 
mozgás ezeket az ötvözeteket rideggé teszi, ha 
bennük a ß’ rendezett rácsú szilárd oldat részará ­
nya túl sok.
Talán a legideálisabb önthető ötvözet a 17. 
ábrán látható. Ebben a nulla szabadságfokú 
ötvözet alacsony olvadáspontú (884 °C), kitűnően 
önthető és a 424 °C-on végbemenő rendezési fo ­
lyam attal a szilárdság széles határok között vál ­
tozta tható  hőkezeléssel, amely a rendezett rács 
mennyiségét és az antifázishatárok közötti távol ­
ságot szabályozza.
Nagyon jónak ‘tűnik ebből a szempontból a 
mangán-nikkel ötvözetrendszer (18. ábra). Ebben 
a nulla szabadságfokú, jól önthető ötvözet ala ­
csony hőmérsékleten (1018 °C) olvad, és a MnNi 
interm etallikus vegyület kiváláskénti megjelenése 
kitűnő lehetőség a szilárdság növelésére.
Jellegében eltérő, de nagyon jó öntvénytípust
képvisel a réz-alumínium ötvözetrendszer. A réz ­
oldalon ( 19. ábra) a  nulla szabadságfokú ötvözet 
biztosítja a jó önthetőséget és az 565 °C-on 
végbemenő ß -*■ a +  y fázisátalakulás m agában is 
nagymértékű szilárdságnövelést biztosít, de annak 
martenzites átalakulása és a rákövetkező marten-
Atom -  %  Au
17. ábra. A  réz-arany ötvözetek egyensú lyi d iagram ja
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16. ábra. A  réz-cink ötvözetek egyensú lyi d iagram ja
Tömeg - % Ni
Atom- % Л/f
иззгзи
iS. ábra. A mangán-nikkel ötvözetek egyensúlyi diagramja
Atom-°/oAL
19. ábra. A  réz-a lum ín ium  ötvözetek egyensúlyi 
d iagram jának rézoldala
zitbomlás szinte beláthatatlan tulajdonságváltozá ­
sokkal kecsegtet. E zt a lehetőséget a gyakorlat­
ban kihasználják, m ert a legfeljebb mintegy 9 % 
alumíniumot tartalm azó, homogén а -fázisú ötvö ­
zeteket alumíniumbronz néven használják, míg 
a 1 0 — 1 2 % alumíniumot tartalm azó ötvözetek ­
ből öntvények készülnek.
A réz-alumínium ötvözetek alumíniumoldala 
egyszerű eutektikus ötvözet (20. ábra), amelyek 
közül a legfeljebb 5— 6 % rezet tartalm azó ötvö ­
zetek értékes könnyűfémötvözetek. Ezek «-fázis­
ként kristályosodnak, ennek oldhatósági határa 
821 K-en (548 °C-on) 5,7%, szobahőmérsékleten
csak néhány század százalék réz. A 3—5% réz ­
tartalm ú alumíniumötvözetekben jelentős preci- 
pitációs folyamat megy végbe, és ez lehetőséget 
ad a nemesítésre és a szilárdság jelentős növelé­
sére. A viszkozitásizotermákon a maximális old­
hatósági h a tár és az eutektikus összetétel élesen
Atom- % Си
20. ábra. A  réz-a lu m ín iu m  ötvözetek egyensú lyi d iagram ­
já n a k  a lum ín ium o lda la  és a. viszkozitás izo term ái L ih l
és m unka társa i szerint
21. ábra. A  vas-karbon ötvözetek viszkozitása  azonos hő­
mérsékleten, különböző szerzők szerin t ( K rieger és T renk-  
ler a lap já n  )
1 —  J u s tu », R ., K nüppel, H . é s  W einer, К  L . (1 4 5 0  é s  1550  “C ),
2 —  lu ro s, I .  O. (1 5 5 0  °C ), 3 —  Barfield, R . N .  és  K itchener, J . A . 
(1 5 5 0  °C ), 4 —  L i-S h i, W . és Arszentev, P . P . (1 5 5 0  ”0 ) ,  S —  Votolin, 
N .  V ., Voaztrjakov, A . A . és J es in , A .  (1 5 5 0  °C ), 6 —  K rasen inn ikov, 
M . G. é s  F ilippov, Sz. I .  (1 5 5 0  °C ), 7 —  Turovszkij, V . M .  é s  Ljubim ov,
A . P . (1 5 5 0  °C ), S —  K rieger  é s  Trenkler  (1 4 5 0 , 1 550  °C)
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jelentkezik : a maximális oldhatóság a maxim um ­
ban, az eutektikus koncentráció pedig a nyereg ­
pontban észlelhető.
Ezek után tekintsük á t az iparilag legfontosabb 
fémünk, a vas és a vas-karbon ötvözetek viszkozi­
tásával kapcsolatos ismereteket. Meg kell emlí­
tenünk, hogy ezzel a kérdéssel nagyon sokan 
foglalkoztak. Az irodalomban közölt, részben el­
lentmondó eredményeket a következő fontosabb 
— esetenként változó — okokra lehet visszavezetni 
a mérőmódszer, a vizsgált olvadék tisztasága, 
elsősorban oxigéntartalm a, a hitelesítő módszer 
és az anyag, az olvadók inhomogenitása és a 
számításba vett, de nagy eltérést m utató sűrűség- 
értékek. A mérési eredmények szórását a 21. ábra 
szemlélteti. A kapott görbéket lengőtengelyes 
eljárással m érték az utolsó kivételével, amely 
rotációs viszkoziméterrel kapott eredmény.
Krieger és Trenkler mérései alapján a vas-karbon 
ötvözetek viszkozitását a hőmérséklet függvé­
nyében a 22a. ábra szemlélteti. Az egyes ötvözetek 
likvidusz-hőmérséklete közelében nem tapasztal ­
ható a viszkozitás tú lzott növekedése.
Az eredményeket az (5) exponenciális függvény 
szerint ábrázolva, a görbék hajlásszögéből kiszá ­
m ítható a hőmérséklettől általában független 
•aktiválási energia. A 22b. ábra az aktiválási ener­
gia változását szemlélteti a  karbontartalom  függ­
vényében. 1,03 és 1,38% karbontartalom nál az 
aktiválási energia a hőmérséklettől is függ.
A 2 2 . ábrából a folyékony vas-karbon ötvözetek 
szerkezetére is következtetni lehet: az 1,9% fö­
lö tti karbontartalm ú ötvözetek у-hasonló szerke­
zetet m utatnak, amelynek koordinációs száma 
1 2  közelében van. H a viszont a tiszta  vas viszko­
zitása kisebb, az annyit jelent, hogy a helycsere­
folyamatok a mikroszövet tartom ányában — ami 
makroszkopikusan a viszkózus folyást jelenti — 
könnyebben végbemennek. Ez lazább atom tér - 
kitöltésre utal, és kisebb koordinációs számmal 
hozható összefüggésbe. E zért számos irodalmi 
utalással egybehangzóan feltételezhető, hogy a 
tiszta  vasnak ó-hasonló szerkezete van, kb. 8  fe ­
le tti koordinációs számmal. A viszkozitásmérések 
alapján nem lehet eldönteni, hogy az olvadék 
szerkezete milyen kristályszerkezethez hasonlít.
A 2 2 . ábrából az is következik, hogy a kis k a r ­
bontartalm ú olvadékok viszkozitása és az ak ti ­
válási energia értékei valamivel kisebbek, m int a 
tiszta vasé. A karbontartalom  növekedésével az 
értékek ismét emelkednek és 1,5—2,0% karbon ­
tartalom  között maxim umot érnek el, m ajd ez­
u tán  lassan csökkennek az eutektikus karbon ­
tartalom ig.
A jó önthetőség feltételeit teljesítő ötvözetek 
közül ma elsősorban az eutektikus ötvözeteket 
ismerjük. Tudjuk, hogy pl. az öntöttvasban 
szilícium és foszfor adagolásával érhető el az 
eutektikus ötvözet anélkül, hogy az tú l sok k a r ­
bont tartalm azna. Ehhez hasonlóan — úgy vél­
jük  — a jövőben megjelennek m ajd azok a jól 
önthető ötvözetek, amelyekben a nulla szabadság- 
fokot olyan ötvözök adagolásával érik el, amelyek 
biztosítják az alacsony olvadáspontot és a nagy 
szilárdságot is a jó önthetőség mellett.
22. ábra. A  vas-karbon ötvözetek viszkozitása  állandó hő­
m érsékleten ( a )  és a  v iszkózus fo lyás aktivá lási energiája  
(b )  a  karbontartalom  függvényében, K rieger és Trenkler  
szerin t
Ilyen ötvözeteket — m int az előzőekben lá t ­
tu k  — níár ma is ismerünk a kétalkotós ötvözet­
rendszerek között. Ezeknek az ára gyakran na ­
gyon nagy. Ennek ellenére bem utattunk néhányat, 
nem azért m intha ezek mindegyikéből kereske­
delmi öntvények lehetnek a közeli jövőben, hanem 
azért, m ert ezt látjuk a jövő útjának. A jelenleg 
járatos ötvözettípusok minőségének javítása mel­
le tt olyan új típusok kidolgozására is kell gondolni, 
amelyek sokban hasonlítanak a bem utato tt ötvö ­
zetekhez, de az áruk nem nagyobb a mai ötvö ­
zetekénél.
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K özép-Európa első kéregkerék-öntödéje és alapítója,
Ganz Abrahám*
K I S Z E L Y  G Y U L A  te c h n ik a tö r té n é s z  
O rszá g o s  M ű sz a k i M ú ze u m
D K  6 6 9 — 144 G A N Z  A B R A H A M
A  budapesti Ganz-öntöde hosszú időn át K özép-  
E urópa  egyetlen, kéregöntésű vasú ti kerekeket 
gyártó öntödéje volt. A  szerző ism erteti az alapító, 
G anz Á brahám  életútját, s az öntöde fejlődését. 
A z  1964-ben bezárt üzem  m a az Öntödei M úzeum .
A kéregöntésű vasúti kerekek magyarországi 
gyártásáról a külföldi technikatörténeti irodalom 
keveset tu d  [1 ], pedig Ganz Ábrahám budai öntö ­
déje hosszú időn á t Közép-Európa egyetlen olyan 
üzeme volt, amely kéregöntésű vasúti kerekeket 
gyárto tt, és a kontinens vasúttársaságainak állandó 
szállítója volt.
A budai Ganz-öntöde alapítója, Ganz Ábrahám 
1814-ben született Svájc zürichi kantonjában, 
U nter-Em brachban (1. ábra). 17 éves korában 
választotta élethivatásának az öntészetet. Pályájá t 
ácsmesterként kezdte, de felszabadulása előtt 
Zürichbe szerződött az Escher Wyss vasöntödébe. 
20 éves korában, 1834-ben vándorútra kelt, amely 
az egész kontinensre kiterjedt. Dolgozott Schaff- 
hausenben, Elzászban, m ajd 1836-ban Francia- 
országban, ahol megismerte nemcsak a francia; de 
a francia öntödékben alkalm azott legkorszerűbb 
angol öntési eljárásokat is.
Németországi tanulm ányai alkalmával ismer­
kedett meg a kéregöntésű hengerek gyártástech ­
nológiájával. Németországon keresztül az osztrák 
birodalom fővárosába is eljutott. 1839-ben már 
Olaszországban van, Milánó, Bergamo, Róma 
öntödéit tanulm ányozza, m ajd ismét visszatér 
Bécsbe. I t t  hallott arról, hogy Pesten szakm unká ­
sokat keresnek a malomipari gépek gyártására, 
ezért 1841. augusztusában Pestre utazott.
A Széchenyi István által alap íto tt Pesti Henger­
malom Társaság öntödéjében helyezkedett el. 
Ügyessége révén csakhamar az öntöde öntőmestere, 
m ajd röviddel u tánna az üzem vezetője lett. Ganz 
1844. őszéig dolgozott a Hengermalomban [2 ].
1845. januárjában megvásárolta a mai Bem utca 
egyik házát a hozzátartozó telekkel, amelyben 
vasöntödét rendezett be [3]. Az új öntödében 
kupolókemencét ép íte tt és hét válogatott öntővel 
megkezdte a m unkát [4].
Öntödéjében kezdetben kereskedelmi vasönt­
vényeket gyárto tt kiváló minőségben. 1846-ban a 
harm adik magyar iparm űkiállításon gyártm á ­
nyaival az Iparegyesület ezüst és József Nádor 
bronz k itüntetését érdemelte ki [5]. Ezen a kiállí ­
táson Ganz már azokat az ön tö tt vasúti kerekeket 
is kiállította, amelyeket a Központi Vasúttársaság 
részére szállított [6 ]. A kéregöntésű vasúti kerekek 
kísérleti gyártását ebben az időben kezdte meg. 
Erre főleg az ösztönözte, hogy 1846. július 15-én 
Magyarországon is megindult a vasúti közlekedés a 
Pest—Vác útvonalon [7]. Az 1867. évi párizsi
* E lh a n g z o t t  a z  M T E S Z  t e c h n i k a t ö r t é n e t i  k o n f e r e n ­
c iá j á n ,  B u d a p e s te n .
[ ü  11. ábra. G anz Á brahám , a gyáralapító
világkiállításon egy olyan kéregöntésű kereket is 
bem utatott, amely m ár 2 0  éve állandó haszná ­
latban volt [8 ].
K éregöntvényt Amerikában és Svédországban 
már a X V III. század végén gyárto ttak . A vasúti 
közlekedés hatására Amerikában és Angliában az 
1820-as években a kéregöntésű vasúti kerekek 
gyártása is megkezdődött [9]. Ganz Ábrahám a 
kontinensen elsőként 1847-ben megkezdett kísér­
letei u tán  1853-tól folyamatosan gyárto tta  nem ­
csak a magyar, de Közép-Európa számos más va ­
súttársaságának is a kéregöntésű vasúti kerekeket.
Az Amerikából és Angliából szállított kerekek 
kérge a használat során ham ar elkopott. Ganz 
szükségesnek lá tta , hogy egy olyan eljárást dolgoz­
zon ki, amely a kéreg vastagságát növeli és kemé­
nyebbé teszi. Szabadalmi kérelmében ezt az eljá ­
rást a következőkben írta  le :
,,Hogy tökéletes kem ényöntvényt, úgynevezett 
kéregöntvényt kapjunk, főeszközül antimonium 
anyagot (Antimonium tegeler) használunk. E zt 
finom ra őröljük, és festéket vagy masszát csiná­
lunk belőle. Áz öntvényforma borítófalát bekenjük, 
m ajd szárítjuk és a form át összerakjuk. Majd 100 
fokra fehevítjük, és a folyékony vasat formába 
öntjük.
A megdermedéskor azon a helyen, ahol a forma 
falát az em lített anyaggal bekentük, üvegkemény-
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ségű kéreg képződik, amely — aszerint, hogy a 
falat vékonyabban vagy vastagabban kentük 
be — 2, 3 vagy 4 milliméter vastagságú lesz.
Ezért az antimonium anyagot találtam  a legal­
kalm asabb eszköznek a tökéletesen jó kéregönt­
vény előállítására úgy, hogy ha bárki más csak a 
legcsekélyebb antimoniumot is alkalmazza, akkor- 
az az én titkom , még ha az eljárás más módszer 
szerint is történik” (2. ábra).
A kísérletek befejezése u tán  Ganz Ábrahám 
1853-ban m egindította az üzemszerű gyártást. 
Az első megrendeléseket az Osztrák Áílamvas- 
u taktól kapta, m ajd gyártm ányai a magyar és 
számos más európai ország (Ausztria, Olaszország, 
Svájc, Németország, Oroszország) vasúttársasá ­
gainál is elterjedtek.
A megrendelések növekedésével az öntöde már 
szűknek bizonyult. 1858-ban felépítette új nagy 
öntödéjét (3. ábra), mely 1 2 0  év u tán  ma is áll, 
m int ipari műemlék [1 0 ].
Ganz Ábrahám 1867. december 15-én tragikus 
körülmények között meghalt. É letm űvét Mech- 
wart András gépészmérnök folytatta, aki 1859-től 
volt m unkatársa Ganz Ábrahám nak [ 1 1 ] (4. ábra).
1853-ban a Ganz-gyár 16, 1901-ben m ár évi 
30 000 kereket szállított. 1899. végéig 1 096 055 
darab kereket gyárto tt, ebből normál nyom távú 
vasutak részére 797 047, keskeny vágányú vasutak 
részére 299 008 darabot (5. ábra).
A cégnek több m int 300 darab m inta állt rendel­
kezésére a különféle kerekek gyártására. A vasút ­
társaságok kívánságának megfelelően újabb min ­
ták  elkészítését is vállalták.
A Ganz-kerekek jóságát és megbízhatóságát egy 
1896. évi keréktörési statisztika bizonyítja a leg­
jobban (1. táblázat). Ez a kedvező eredmény a
1. táblázat
Vasúti kerekek törése, %
M e g n e v e z é s  1 8 9 4  1895  1896
A b ro n c s o s  k e r e k e k  0 ,1 0  0 ,1 3  0 ,0 7
K é r e g ö n té s ű  k e r e k e k  0 ,0 1  0 ,0 4  0 ,0 2
3. ábra. A z  ú j  nagy Ganz-öntöde 1867-ben
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2. ábra. G anz eljárásának leírása. 1857. m á ju s 1. M ásola t 
az Öntödei M ú zeu m  levéltárában
4. ábra. M echw art A n d rá s
5. ábra. A  90 89.8. szá m ú  kéregöntésű vasú ti kerék 1867- 
böl ( Öntödei M ú z e u m )
kéregöntésű kerekek tökéletes üzembiztosságát 
igazolta. A szállított kerekekre 5 éves jótállást 
biztosítottak, és átlagosan 10 év fu tást garantáltak.
1896-tól a villamosvasutak részére is megkezdték 
a kéregöntésű kerekek gyártását. A magyaror­
szági, a  bécsi és a prágai villamosvasutak mind 
Ganz-gyártású kerekekkel közlekedtek.
A kéregöntésű kerekek a közlekedésben mind 
nagyobb té rt hódítottak Európában. Az amerikai
tapasztalatok és a Ganz-féle eredmények alapján 
keréköntő gyárak alakultak Franciaországban, 
Belgiumban, Olaszországban. 1900. u tán  építették 
Anglia részére Barrow-ban a British Griffin Со. 
céget, Németország részére a magdaburgi kerékön­
tödét és Oroszország részére az Ogyesszai Acélmű­
vet [12].
Az elm ondottak alapján m egállapíthatjuk, hogy 
a kéregöntésű vasúti kerekek elterjedése Európá ­
ban Ganz Ábrahám érdeme volt. A kéregöntés 
továbbfejlesztésében, valam int a vasúti kereszte ­
zések és a rovátkolt, kéregöntésű malomipari hen ­
gerek bevezetésében Mechwart András szerzett 
elévülhetetlen érdemeket. Mindezek hozták meg 
a Ganz-gyár világhírét.
A Ganz Ábrahám által kidolgozott és 1867. u tán  
Mechwart András által továbbfejlesztett kerék ­
gyártási technológiát 1897-ig alkalmazták. 1897- 
ben megvásárolták P. H. Griffin amerikai mérnök 
szabadalm át és a buffaloi New-York Wheel W orks 
gyár által szállított berendezések és az o tt szerzett 
újabb tapasztalatok alapján megkezdték a Griffin- 
kerekek gyártását [13].
Ganz Ábrahám kéregkerék-öntödéje 1964. 
augusztus 15-ig folyamatosan dolgozott (6. ábra). 
Leállítása előtt kéregöntésű csillekerekeket és 
kéreghengereket gyárto tt [14].
Az üzemet leállítás u tán  ipari műemlékké 
nyilvánították, és a helyreállítás u tán  ebben a 
patinás műemléki öntödében rendezték be az 
Öntödei Múzeumot (7. ábra). I t t  eredeti környe ­
zetben, az 1897-ben ép íte tt öntőberendezésekkel 
m utatják  be a korabeli kéregöntés technikáját. 
Az épület többi részében pedig a magyarországi 
fémöntészet 1000 éves, a vasöntészet 400 éves és 
az acélöntészet 100 éves története látható  [15].
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A C IA T F
nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
A 7.1 „Lemezgrafitos öntöttvas” munkabizottság 
ülése Karl-Marx-Stadtban
A  7.1 m u n k a b i z o t t s á g  jú n i u s  1 0 -i ü lé s é n  A n g lia , 
A u s z t r ia ,  C s e h s z lo v á k ia ,  L e n g y e lo r s z á g , M a g y a r o r s z á g , 
a z  N D K , a z  N S Z K , S v é d o rs z á g  k é p v is e le t é b e n  13 fő  
v e t t  r é s z t .
A z  ü lé s  e le jé n  dr. K .  Orths, a  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e ­
tő j e ,  m e g e m lé k e z e t t  a z  e lh u n y t  VetiSka  p ro f e s s z o r r ó l ,  
a k i  s o k  é v e n  á t  a  m u n k a b i z o t t s á g  h e ly e t t e s  v e z e tő je  
v o l t ,  s  a k t í v  é s  s z ív é ly e s  m u n k á j á v a l  n a g y b a n  e lő ­
s e g í t e t t e  a  b iz o t t s á g  te v é k e n y s é g é t .
A z  e g y e s  n a p i r e n d i  p o n to k r ó l  a  k ö v e tk e z ő  h a t á r o ­
z a to k  s z ü le t t e k .
1. A  le g u tó b b i ,  krakkó i ü lés  j e g y z ő k ö n y v é t  e g y h a n g ú ­
la g  e l f o g a d tá k .  A  m é r e t t ű r ó s  k é rd é s é v e l  a  b iz o t t s á g  
n e m  fo g  t o v á b b  f o g la lk o z n i .  A z  IS O -T C 3  7. m u n k a b i ­
z o t t s á g a  k ö ln i  ü lé s é n  a  s v é d  j a v a s l a t o t  f o g a d t a  el a 
to v á b b i  m u n k a  k i in d u ló  a la p já u l .  U g y a n c s a k  a z  IS O  
fo g  f o g la lk o z n i  a  jö v ő b e n  a  f e lü le t i  é rd e s s é g  k é rd é s e iv e l .
2 . A  befejezett m u n k á k  p u b liká lá sa  a  C I A T F - ta g -  
o r s z á g o k b a n .  A z  e lm ú l t  id ő s z a k b a n  a  m u n k a b i z o t t s á g  
a  k ö v e tk e z ő  t é m á k a t  f e je z te  b e :
a ) A z  öntvény m inősé g m eghatározása  (C  7 a -5 6 4 -D  
d o k u m e n tu m ) .  A  v iz s g á la t  c é l ja  a z  v o l t ,  h o g y  a z  ö n t ­
v é n y e k  s z i lá r d s á g i  t u l a jd o n s á g a in a k  g y a k o r l a t i l a g  r o n -  
c s o lá s m e n te s  m e g h a tá r o z á s á h o z
< 7 = f(tf .B , C, S i ,  M n , . . .)
t í p u s ú  r e g r e s s z ió s  ö s s z e fü g g é s t  á l l a p í t s a n a k  m e g . A  
v iz s g á la to k b a n  tö b b  ta g o r s z á g  (L e n g y e lo r s z á g , M a g y a r -  
o rs z á g , a z  N D K )  v e t t  r é s z t ,  S v é d o r s z á g  a  n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s o n  e lő a d á s t  t a r t o t t  e r rő l a  té m á r ó l .  
A z  e r e d m é n y e k e t  a  s z a b v á n y o s í t á s b a n  is  h a s z n o s í t o t t á k ,  
a z  N S Z K  n é h á n y  ö n tö d é je  m á r  e r r e  a  m in ő s í tő  m ó d ­
s z e r re  t é r t  á t .
b) A  lem ezgrafitos vasöntvények ultrahangos vizsgálata  
(C 7 a -6 0 4 -D  d o k u m e n t u m ) .  A  t é m a  a  v a s t a g  f a lú  
ö n tv é n y e k  h ib á i n a k  m e g h a t á r o z á s á v a l  f o g la lk ó z ik .  J e ­
le n le g  S v é d o r s z á g b a n ,  D á n iá b a n  é s  F in n o r s z á g b a n  
f o ly n a k  v iz s g á la to k .  A  k ö v e tk e z ő  ü lé s ig  a  t a g o r s z á g o k ­
n a k  n y i l a tk o z n i u k  k e l l ,  h o g y  r é s z t  k ív á n n a k - e  v e n n i  a  
k ö z ö s  v iz s g á la tb a n .
c) Forgácsolhatóság  (C  7 a -2 4 0 -F  d o k u m e n tu m ) .  A z 
e d d ig  p u b l i k á l t  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  g y a k o r l a t i  a l k a l ­
m a z á s a  c s a k  r i t k á n  v o l t  k ie lé g í tő ,  m iv e l  c s a k  a z  a n y a g  
m e g m u n k á lá s i  e l l e n á l l á s á t  v e t t é k  f ig y e le m b e , h o lo t t  a  
fő  p r o b l é m á t  az  ö n tv é n y h i b á k  (h o m o k -  é s  s a l a k z á r ­
v á n y o k ,  ö n té s i  k é re g , f e r r i t f o l to k )  je l e n t ik .  A  g y a k o r ­
l a th o z  k ö z e le b b  á lló  j a v a s l a t o k  k id o lg o z á s á h o z  s z ü k ­
s é g  le n n e  a  ta g o r s z á g o k  o ly a n  in f o r m á c ió i r a ,  a m e ly e k  az  
ö n t ö t t v a s  fo rg á c s o l h a t ó s á g á t  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k r e  
v o n a tk o z n a k .  A  c é l a z , h o g y  m e g  le h e s s e n  á l l a p í t a n i  a z  
ö n tv é n y e k  o p t im á l i s  m e g m u n k á lá s i  r á h a g y á s á t .
d )  É knyom ószilárdság  (C  7 a -5 1 9 a -D  d o k u m e n tu m ) .  
E z t  a  m ó d s z e r t  s z á m o s  o r s z á g b a n  s z a b v á n y o s í to t t á k ,  
a  m u n k a b i z o t t s á g  j a v a s l a t o t  t e t t  a z  I S O - n a k  a  n e m z e t ­
k ö z i  s z a b v á n y o s í t á s r a  is . E b b e n  a  t é m á b a n  m é g  k é t  
k é rd é s s e l  k e l l  fo g la lk o z n i :
1. M e g  le h e t - e  h a tá r o z n i  a z  é k n y o m ó s z i l á r d s á g o t  az  
ö n tv é n y r e  r á ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e n ,  s  e z  a  m ó d s z e r  f e l ­
v e h e tő - e  a  s z a b v á n y b a ?
2. A z  é k n y o m ó v iz s g á la t  f e lh a s z n á lh a tó - e  a z  ü z e m i 
m in ő s é g e l le n ő rz é s h e z ?
A z  e g y e s  ü z e m e k b e n ,  a h o l  a  g y á r t á s i  k ö r ü lm é n y e k  
m e g le h e tő s e n  a z o n o s a k ,  a z  a )  p o n t b a n  e m l í t e t t  r e g ­
re s s z ió s  ö s s z e fü g g é s  k e llő  m e g b íz h a tó s á g g a l  m e g h a t á ­
r o z h a tó ,  s  íg y  a  s z a k í tó -  é s  a z  é k n y o m ó s z i lá r d s á g  k ö z t i  
ö s s z e fü g g é s  is  p o n to s a b b a n  m e g á l la p í th a tó ,  m in t  l a b o ­
r a t ó r iu m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t .  H a  a  k é t  ö s s z e fü g g é s  
is m e r t ,  a  v e g y i  ö s s z e té te l  b i r t o k á b a n ,  a z  é k n y o m ó ­
s z i lá r d s á g  é s  a  k e m é n y s é g  m é r é s é v e l  m i n ő s í th e tő  az  
ö n t ö t t v a s .
3. A z  öntöttvas szilárdságának szűkebb hátárok közt 
való tartása. E b b e n  a  t é m á b a n  p o n to s í t o t t  k é rd ő ív  
k é s z ü l t  a  k u p o ló k e m e n c é b ő l  ö n t ö t t  v a s ö n tv é n y e k  ö sz- 
s z e té te lé n e k  é s  tu l a jd o n s á g a in a k  s z ó r á s á t  b e fo ly á s o ló  
té n y e z ő k  f e lm é r é s é re  ( lá s d  a  b e s z á m o ló  v é g é n !) .
A  f e r r o s z i l íc iu m  ö s s z e té te lé n e k  a z  ö n t ö t t v a s  s z i l íc i ­
u m t a r t a l m á r a  g y a k o r o l t  b e f o ly á s á t  L e n g y e lo r s z á g b a n  
v iz s g á l t á k ,  d e  a  m u n k a  m é g  n e m  f e je z ő d ö t t  b e .
A z  ö n t ö t t v a s  m e c h a n ik a i  é s  m á g n e s e s  tu l a jd o n s á g a i  
k ö z t i  ö s s z e fü g g é s rő l sz ó ló  p u b l ik á c ió  k ü lö n l e n y o m a tá t  
K aram ara  p ro f e s s z o r  á t a d t a ,  s  a z t  C  7 .1 -5 F  s z á m  a l a t t  
f e l v e t t é k  a  m u n k a b i z o t t s á g  d o k u m e n tu m a i  k ö z é .
A  k u p o ló b e t é t  a c é lh u l l a d é k - t a r t a lm a  é s  a z  ö n tö t t v a s  
k a r b o n t a r t a l m á n a k  s z ó r á s a  k ö z t i  ö s s z e fü g g é s t  K ovács 
László  v iz s g á l ta .  A z  e r r ő l  sz ó ló  j e l e n té s t  a  m u n k a b i ­
z o t t s á g  ig e n  é r t é k e s n e k  t a r t o t t a ,  s  C 7 .1 -6 D  s z á m  a l a t t  
b e s o r o l ta  a  d o k u m e n tu m o k  k ö z é . (A z  a n y a g  a z  Ö n tö d e  
1980 . 8 . s z á m á b a n  is  m e g je le n t . )
4. A z  indukciós olvasztás t é m a k ö r b e n  a z  N D K  d e le ­
g á c ió ja  á l l í t o t t  ö s s z e  —  a  k u p o ló k e m e n c é h e z  h a s o n ló  —  
k é r d ő ív e t ,  a m e ly e t  a  b e s z á m o ló  v é g é n  k ö z lü n k .
5. A z  e lh u n y t  A . VetiSka  h e ly é r e ,  v a l a m in t  a  7 .4  
m u n k a b i z o t t s á g  a le ln ö k é ü l  B ertil Thyberg  p r o f e s s z o r t  
(S v é d o rs z á g )  és dr. Vörösné dr. Faragó E lzá t  (M a g y a r-  
o rs z á g )  v á l a s z t o t t á k  m e g .
A  k ö v e tk e z ő  ü lé s  s z ín h e ly e  —  a z  O M B K E  m e g h ív á ­
s á r a  —  B u d a p e s te n  lesz .
A  a lá b b i a k b a n  i s m e r t e t j ü k  a  k u p o ló k e m e n c é b ő l ,  i l ­
l e t v e  in d u k c ió s  k e m e n c é b ő l  ( s z im p le x  m ó d s z e r )  ö n ­
t ö t t  le m e z g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  t a l á l a t i  b i z t o n s á g á n a k  
m e g á l l a p í t á s á r a  k é s z í t e t t  kérdőívet. A  f e lm é r é s b e  h a ­
z á n k  is  b e k a p c s o ló d ik .  E g y - e g y  ö n tv é n y f a j t á r ó l  le g ­
a lá b b  20  n a p o n  á t  k e ll a d a t o k a t  g y ű j t e n i ,  é s  a z  n  a d a t ­
b ó l  a z  é s z le l t  m a x  m a x im á l is ,  m in  m in im á l i s  é r t é k e t ,  
a z  X k ö z é p é r t é k e t  é s  a z  s t a p a s z t a l a t i  s z ó r á s t  k e l l  m e g ­
a d n i .  N a p i  k ö z é p é r t é k e k e t  — - a z  o lv a s z tá s i  t e l j e s í t ­
m é n y ,  k o k s z f e lh a s z n á lá s ,  s a la k m e n n y is é g ,  á r a m f e l ­
h a s z n á lá s  k iv é te lé v e l  —  n e m  s z a b a d  h a s z n á ln i .
Kupolából öntött lemezgrafitos vasöntvények 
tulajdonságainak találati biztonsága
1. A  v iz s g á l t  ö n tv é n y  tö m e g e  (k g ) , f a l v a s ta g s á g a  a  
v iz s g á la t  h e ly é n  (m m ), a  h e n g e re s  p r ó b a d a r a b  á t ­
m é r ő je  (m m ).
2. A n y a g m in ő s é g , ill. n é v le g e s  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
( N / m m 2).
3. M é r t  tu l a jd o n s á g o k  (m in , m ax, x, s, n ): s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g  ( N / m m 2), p r ó b a t e s t  á tm é r ő j e  (m m ), B r in e l l-  
k e m é n y s é g , B r in e l l- g o ly ó  á tm é r ő j e  (m m ) s tb .
4. O lv a s z tá s .
4 .1 K e m e n c e  a d a t a i :  h id e g - , fo r ró s z e le s , k ö z v e t le n ü l  
n a g y o lv a s z tó b ó l ;  s a v a s ,  b á z ik u s ,  s e m le g e s  b é lé s , b é lé s  
n é lk ü l i ;  f o ly a m a to s ,  s z a k a s z o s  c s a p o lá s ;  e lő g y ű j tő ,  
n y o m ó s z ifo n ; f o ly a m a to s  v a g y  s z a k a s z o s  o x ig é n d ú s í tá s ;  
s z e k u n d e r  le v e g ő ; s tb .
4 .2  Ü z e m i a d a to k  (m in , m ax, x, s ) : a k n a m a g a s s á g  a  
f ú v ó s ík tó l  a z  a d a g o ló n y í lá s ig  (m m ), á tm é r ő  a  f ú v ó ­
s í k b a n  (m m ), o lv a s z tá s i  id ő  ( h /n a p ) ,  o lv a s z tá s i  t e l j e ­
s í tm é n y  ( t /h ) ,  a d a g k o k s z  (k g /1 0 0  k g  fo ly . v a s ) ,  s a l a k ­
m e n n y is é g  (k g /1 0 0  k g  fo ly . v a s ) ,  s a l a k  b á z ic i tá s a  
(C a O /S iO ,) , a z  e lő g y ű j tő b e n  ö s s z e g y ű j tö t t  v a s  t ö ­
m e g e  ( t ) .
5 . B e té tö s s z e té te l  : n y e r s v a s  (5 fő e le m  a n a líz is e ) , 
a c é lh u l la d é k  ( f a j t á n k é n t ) ,  ö n tv é n y tö r e d é k  ( f a j t á n k é n t ) ,  
v is s z a té r ő  h u l l a d é k ,  f e r r o ö tv ö z ő k .  A  f o ly é k o n y  v a s h o z  
a d a g o l t  J e r r o ö tv ö z ő k  (m in , m ax, x ) .
6 . H ő m é r s é k le t  ( m in , m ax, x, s )  a  c s a to r n á b a n ,  az  
e lő g y f i j tő b ő l  a z  ü s t b e  ö n té s k o r ,  a z  ö n té s k o r .
7. B e o ltá s .  B e o l tó a n y a g ,  e n n e k  h a tó a n y a g a ,  a  b e ­
o l t ó a n y a g  m e n n y is é g e ,  k g / t  ( m in , m ax, x, s ) ,  a z  ö n té s  
v é g é ig  e l t e l t  id ő  (m in ) .
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8 . A  f o ly é k o n y  ö n t ö t t v a s  ö s s z e té te le  a  c s a t o r n á b a n  
( m in , m ax, x , s )  a z  6 fő e le m re , t o v á b b á  A l, T i,  N i  s tb .  
A  t e r m i k u s  e le m z é ss e l m e g h a t á r o z o t t  C E , T j,  s tb .
9. M e g je g y z é se k .
Indukciós kemencéből öntött leinezgrafitos 
vasöntvények találati biztonsága
1. A  v iz s g á l t  ö n tv é n y  tö m e g e  (k g ) , f a l v a s ta g s á g a  a  
v iz s g á la t  h e ly é n  (m m ), a  h e n g e re s  p r ó b a d a r a b  á tm é r ő j e  
(m m ).
2 . A n y a g m in ő s é g , ill. n é v le g e s  s z a k í tó s z i lá r d s á g ,  k e ­
m é n y s é g .
3 . M é r t  tu l a jd o n s á g o k  (m in , m ax, x , s, n )  : s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g  ( N /m m 2), p r ó b a t e s t  á tm é r ő j e  (m m ), B r in e l l-  
k e m é n y s é g , B r in e l l- g o ly ó  á tm é r ő j e  (m m ) s tb .
4 . O lv a s z tá s .
4.1 K e m e n c e  a d a t a i :  b e f o g a d ó k é p e s s é g  ( t ) ,  c s a t l a ­
k o z ó  te l j e s í t m é n y  (k W ) , f r e k v e n c ia  (H z ) ;  s a v a s ,  b á z ik u s ,  
s e m le g e s  b é lé s ; s tb .
4 .2  Ü z e m i a d a t o k  (m in , m ax, x , s ) :  c s a p o l t  v a s  
tö m e g e  ( t ) ,  c s a p o lá s o k  k ö v e té s i  id e je  (m in ) , b e t é t a n y a g  
tö m e g e  ( t ) ,  a d a g o lá s o k  k ö v e té s i  id e je  (m in ) , 1 t  v a s r a  
eső  á r a m f e lh a s z n á lá s  (k W ) , a z  u to l s ó  a d a g o lá s  é s  a  
c s a p o lá s  k ö z t  e l t e l t  á t l a g o s  id ő  (m in ) .
5. B e té t ö s s z e t é t e l :  n y e r s v a s  (a n a l íz is  5 fő e le m re ) , 
a c é lh u l la d é k ,  ö n tv é n y t ö r e d ó k ,  fo rg á c s , v is s z a té r ő  h u l ­
l a d é k ,  f e r r o ö tv ö z ő k .  A d a lé k o k  a  v e g y i  ö s s z e té te l  
h e ly e s b í té s é h e z  ( m in , m a x  , x )  : k a r b o n iz á ló a n y a g ,  
f e r r o ö tv ö z ő k .
6 . H ő m é r s é k le t  ( m in , m ax, x , s )  a  c s a p o lá s k o r ,  a z  
ö n té s  k e z d e té n  és v é g é n .
7. B e o ltá s .  B e o l tó a n y a g ,  e n n e k  h a tó a n y a g a ,  a  b e ­
o l t ó a n y a g  m e n n y is é g e ,  k g / t  (m in , m ax, x , s ) ,  a z  ö n té s  
v é g é ig  e l t e l t  id ő  (m in ) .
8 . A  f o ly é k o n y  v a s  ö s s z e té te le ,  ( m in , m ax, x , s )  az  
5 fő e le m re , t o v á b b á  A l, T i, N i  s t b .  A  te r m i k u s  e le m ­
zé sse l m e g h a t á r o z o t t  C E , T j,  s tb .
9. M e g je g y z é s e k .
K . L .
A  7 .4  „Gömbgrafitos öntöttvas” munkabizottság 
ülése Karl-Marx-Stadtban
A  7 .4  m u n k a b i z o t t s á g  jú n iu s  11— 1 2 -é n  t a r t o t t a  
ü lé s é t ,  é s  a  k ö v e tk e z ő  n a p i r e n d i  p o n t o k a t  t á r g y a l t a  m e g .
1. A  krakkó i ülés j e g y z ő k ö n y v é t  a  m u n k a b i z o t t s á g  
e g y h a n g ú la g  e lf o g a d ta .
2. A z  elemek hatását a hőkezeletlen Cöv.40 öntöttvas 
tu la jdonságaira  dr. W . W eis  v i z s g á l t a  3 0 0 0  a d a g o n .  
M e g á l la p í to t ta ,  h o g y  a  0 ,2 5 % - n á l  k is e b b  m a n g á n t a r ­
t a l o m  n e m  j á t s z ik  s z e r e p e t  a  f e r r i t - p e r l i t  a r á n y  k ia l a ­
k u lá s á b a n .  A  p e r l i t  m e n n y is é g é n e k  k b .  1 % -o s  n ö v e k e ­
d é s é v e l  a  n y ú lá s  0 ,1 % - k a i  c s ö k k e n . A  p e r l i t  m e n n y is é g e  
é s  az  a lk o tó e le m e k  k ö z ö t t  a  k ö v e tk e z ő  re g re s s z ió s  ö s s z e ­
f ü g g é s t  á l l a p í t o t t a  m e g :
P e r lit=  —2 ,4 5  +  768 S n  -  5 ,2  S i  +  106 M g -  142 Co +  
+  138 C V + 5 4 9  N 4 + 1 0 1  Æ  +  5 1 ,6  P .
A  fe h é r e d é s i  h a j l a m  é s  a  n y ú lá s  v is z o n y á r a  p e d ig  a  
k ö v e tk e z ő  ö s s z e fü g g é s  a d ó d o t t :
Fehéredési h a jla m _1 ,3 8  —7 ,7 4  C V + 6 ,1 8  Go — 1 4 ,8 2  S n  +
N y ú lá s  + 9 ,7 3  A s.
3. A z  u ltrahang és a belső feszültség  e n e r g ia v is z o n y a i ­
n a k  k ö lc s ö n h a tá s á r ó l  a  le n g y e l d e le g á c ió  e g y  ö s s z e á l ­
l í t á s t  k é s z í t e t t ,  a m e ly e t  t a n u lm á n y o z á s  v é g e t t  á t a d o t t  
a  r é s z tv e v ő k n e k .
4. A  visszam aradó feszültségekkel k a p c s o la tb a n  u g y a n ­
c s a k  a  le n g y e l  d e le g á c ió  k é s z í t e t t  t a n u l m á n y t .
5. A fo lyékony vas kezelésére v o n a tk o z ó  p r o b lé m a  
f e lv e té s é re  12 o r s z á g  í r á s b a n  p o z i t ív  v é le m é n y t  a d o t t .  
A  le g f o n to s a b b  k é r d é s  a  v i s s z a m a r a d ó  m a g n é z iu m -  
t a r t a l o m  m e n n y is é g e .  A m e n n y ib e n  a  v is s z a m a r a d ó  
m a g n é z iu m t a r t a lo m  k is e b b , m in t  0 ,0 2 5 % , a  g r a f i t  n e m  
le sz  g ö m b ö s , d e  a  s z ö v e t  k a r b id o s  le sz . A  v is s z a m a r a d ó  
m a g n é z iu m t a r t a lo m  o p t im á l is  m e n n y is é g e  0 ,0 4 % . A  
k é n te l e n í t é s n e k  n a g y  je le n tő s é g e  v a n .  A  t é m a  g a z d á j a  
P . P a ris  (F r a n c ia o r s z á g )  le sz .
6 . A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  hőkezelésének t é m á j á t  a  
d ü s s e ld o r f i  ü lé s e n  a  f r a n c ia  d e le g á c ió  j a v a s o l t a .  E n n e k  
a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s a  s z e m p o n t j á b ó l  
n a g y  a  je le n tő s é g e .
7. A  g ö m b ö s í tő k e z e lé s  e r e d m é n y é n e k  ellenőrzésére 
jó l  h a s z n á l h a tó  Stefánescu  m ó d s z e r e  (a  v e z e tő k é p e s s é g  
m é r é s e ) .  C é ls z e rű  e z t  a  t é m á t  ö s s z e v o n n i  a  fo ly é k o n y  
v a s  k e z e lé sé v e l.
8 . A z  ü lé s  r é s z tv e v ő i  m e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  7.1 és 
7 .4  m u n k a b i z o t t s á g  k ö z ö s  ü lé s e in e k  s z e rv e z é s e  b e v á l t ,  
t o v á b b r a  is  e z t  a  g y a k o r l a to t  k e l l  f o l y ta tn i .  C é ls z e rű  
h á r o m n a p o s  ü lé s s z a k o t  s z e r v e z n i.
A  m u n k a b i z o t t s á g i  ü lé s e k e n  r é s z t  v e v ő k  m e g te k in ­
t e t t é k  a  V E B  S ta h lg ie s s e re i  K a r l - M a r x - S t a d t - i  ö n tö d é ­
j é t ,  a m e ly  é v e n te  26 e z e r  t  a c é l- ,  g ö m b g r a f i to s  v a s -  é s  
t e m p e r ö n t v é n y t  á l l í t  e lő . A z  é v i  10 e z e r  t o n n a  g ö m b ­
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  n é g y  K G Y V - g y á r tm á n y ú  ív k e ­
m e n c é b e n  o lv a s z t j á k  n y e r s v a s b ó l  é s  v i s s z a té r ő  h u l l a ­
d é k b ó l .  A  s a la k le h ú z á s  é s  1 6 0 0 ° C - ig  t ö r t é n ő  t ú lh e v í t é s  
u t á n  a  k é n t a r t a l o m  0 ,0 1 % . C s a p o lá s  u t á n  a z  ü s tö t  
50  m é te r r e  s z á l l í t j á k ,  m a j d  a  v a s a t  á t ö n t i k  a  k e z e lő ü s tb e ,  
a h o l  a z  a c é lh u l la d é k k a l  l e t a k a r t  1 % - n y i  s e g é d ö tv ö z e t  
( 8 %  m a g n é z iu m , 5 5 %  s z i l íc iu m )  v a n .  D u g ó s  ü s tb ő l  
ö n te n e k .  A z  ö n té s  i d ő t a r t a m a  20  m in . A  le g n a g y o b b  
s z a k í tó s z i lá r d s á g  4 2 0  N / m m 2, a  le g n a g y o b b  n y ú lá s  2 3 % . 
A  le g n a g y o b b  ö n tv é n y tö m e g  6 ,5  t .
V né
A z 1 .5  „ Ö n tö d e i  h o m o k o k  v iz s g á la t a ”  
m u n k a b iz o t t s á g  ü lé s e
A z  1 9 7 8 -b a n  B u d a p e s te n ,  a  4 5 . n e m z e tk ö z i  ö n tő -  
k o n g re s s z u s  s o r á n  m e g a la k u l t ,  „ Ö n tö d e i  h o m o k  v iz s ­
g á l a t a ”  m e g n e v e z é s ű , 1 .5 s z á m ú  n e m z e tk ö z i  m u n k a b i ­
z o t t s á g  le g u tó b b i  ü lé s é re  19 8 0 . s z e p te m b e r  5 -é n  L o n ­
d o n b a n  k e r ü l t  so r . A  n a p i r e n d n e k  m e g fe le lő e n  a  b i ­
z o t t s á g  t a g j a i  m e g v i t a t t á k  a  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k  t e r ­
m in o ló g iá já t  é s  a  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k b ó l  v a ló  p r ó b a ­
v é t e l t ,  é s  e z e k e t  a z  a lá b b i  f o r m á b a n  e l f o g a d tá k .
A formázó alapanyagok terminológiája
A gyagm en tes hom ok  a z  a  h o m o k ,  a m e ly  v a g y  t e r m é ­
s z e te s  á l l a p o tb a n  s e m  t a r t a l m a z  a g y a g t a r t a l m ú  a lk o ­
t ó k a t ,  v a g y  a z  u t ó b b i a k a t  m o s á s s a l ,  is z a p o lá s s a l  e l ­
t á v o l í t o t t á k .
A gyag tarta lm ú  hom ok  o ly a n  fo r m á z ó  a la p a n y a g ,  
a m e ly  a  k v a r c  fő  a lk o tó  m e l l e t t  v á l to z ó  m e n n y is é g b e n  
a g y a g á s v á n y o k a t  is  t a r t a l m a z .  K ie lé g í tő  a g y a g t a r t a ­
lo m  e s e té n  f o r m á z ó a n y a g k é n t  h a s z n á l já k ,  é s  a g y a g ­
k ö té s ű  h o m o k n a k  n e v e z ik .
C irkonhom ok  o ly a n  f o r m á z ó  a la p a n y a g ,  a m e ly  t ú l ­
n y o m ó  ré s z b e n  á s v á n y i  c ir k o n b ó l  ( Z r S i0 4! á ll . T e r m é ­
s z e te s  á l l a p o tb a n  b á n y á s s z á k ,  f e lh a s z n á lá s  e lő t t  e lő  
k e ll  k é s z í te n i .
E g yed i m in ta  a z  ö s s z m e n n y is é g b ő l  e g y s z e r  k i v e t t  
r é s z b ő l  s z á r m a z ó  m i n t a ,  a m e l y e t  n e m  k ö z v e t l e n ü l  a 
v iz s g á la t  s o r á n  h a s z n á ln a k  fe l.
G yűjtőm in ta  a z o n o s  ö s s z m e n n y is é g b ő l  s z á r m a z ó  e g y e ­
d i  m i n tá k  e g y e s í té s é b ő l  k a p ju k .
H om ok  0 ,0 2  é s  k b . 2 m m  k ö z ö t t i  m é r e tű  á s v á n y i  
s z e m c s é k  la z a  ö ss z e ssé g e .
H om okbányád  a  fo r m á z ó  a la p a n y a g  0 ,0 2  m m -n é l  
n a g y o b b  s z e m c s é k e t  t a r t a l m a z ó  ré s z e , tö m e g s z á z a lé k ­
b a n  k if e je z v e .
Isza p h á n ya d  a  f o r m á z ó  a l a p a n y a g  0 ,0 2  m m - n é l  k i ­
s e b b  s z e m c s é k e t  t a r t a l m a z ó  ré s z e , tö m e g s z á z a lé k b a n  
k if e je z v e .
K rom ithom ok  o ly a n  fo r m á z ó  a la p a n y a g ,  a m e ly  t ú l ­
n y o m ó  r é s z b e n  á s v á n y i  k r o m i tb ó l  ( F e C r20 4) á ll . T e r ­
m é s z e te s  á l l a p o tb a n  b á n y á s s z á k ,  f e lh a s z n á lá s  e lő tl 
e lő  k e ll  k é s z í te n i .  -
K varchom ok  a z  id ő já r á s i  v is z o n ta g s á g o k  k ö v e tk e z ­
t é b e n  a  k v a r c b a n  d ú s  k ő z e te k b ő l  (p l. g r á n i t )  k e le tk e z ik ,  
fő  a lk o t ó k é n t  k v a r c á s v á n y t  t a r t a l m a z  ( lá s d  m é g :  
h o m o k ) .
Labora tórium i m in ta  a  v iz s g á la t  s z e m p o n t j á b ó l  k i ­
e lé g í tő  m e n n y is é g ű  m in ta .  A z  e g y e d i  g y ű j tő -  v a g y  
r é s z m in t á k  f e lo s z tá s á v a l  k a p ju k .
N atúrhom ok  lá s d  a g y a g t a r t a l m ú  h o m o k .
O livinhom ok  o ly a n  f o r m á z ó  a la p a n y a g ,  a m e ly  v á l ­
to z ó  ö s s z e té te lű  m a g n é z iu m - v a s - s z i l ik á tb ó l  t e v ő d ik  
ö ssz e . A  fő  a lk o tó r é s z  f o r s t e r i t .  T e r m é s z e te s  á l l a p o tb a n  
b á n y á s s z á k ,  f e lh a s z n á lá s  e lő t t  e lő  k e l l  k é s z í te n i .
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Öntödei homok  ö n tö d e i  c é lo k r a  v a ló  fo r m á z ó  a l a p ­
a n y a g .
Ö sszm ennyiség  a  v iz s g á la n d ó  fo r m á z ó  a la p a n y a g  
m e n n y is é g e  (p l. s z á l l í t o t t  m e n n y is é g ) ,  a m e ly e t  a  m i n t a ­
v é te l  r e p r e z e n tá l .
R észm in ta  a  g y ű j t ő m i h t a  f e lo s z tá s á v a l  (n e g y e d e lé s  
ú t j á n  v a g y  m in ta v e v ő v e l )  k a p o t t  m in ta .
Sam ottliom ok  a p r í t o t t ,  é g e t e t t  a g y a g ,  a m e ly e t  f o r ­
m á z ó  a l a p a n y a g k é n t  h a s z n á ln a k  fe l.
ü j  hom ok  a  b e s z á l l í to t t ,  m é g  f e l h a s z n á l a t l a n  f o r ­
m á z ó  a l a p a n y a g .
Mintavétel formázó alapanyagokból
1. F elhasználási terület
A z  ir á n y e lv e k e t ,  a  f o r m á z ó  a la p a n y a g k é n t  h a s z n á l t  
a g y a g m e n te s  é s  a g y a g t a r t a l m ú  k v a r c h o m o k o k b ó l ,  k ro -  
m i th o m o k b ó l ,  o l iv in h o m o k b ó l ,  c i r k o n h o m o k b ó l  és sa -  
m o t th o m o k b ó l  t ö r t é n ő  m i n ta v é t e lh e z  k e ll  a lk a lm a z n i ,  
f o r m á k  é s  m a g o k  e lő á l l í t á s á r a  v a ló k .
2. F ogalm ak
L á s d :  a  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k  t e r m in o ló g iá já t .
3 . M intavevő  módszerek
3.1 Á lta lános bevezetés
A  m i n ta v é t e l  c é l ja  o ly a n  k is  m e n n y is é g ű  m i n t á k  e lő ­
á l l í t á s a ,  a m e ly e k  v iz s g á la t i  t u l a jd o n s á g a i  a z t  a z  ö ssz - 
m e n n y i s é g e t  r e p r e z e n tá l j á k ,  a m e ly b ő l  s z á r m a z n a k .  
A  n e m  m e g fe le lő  m i n ta v é t e l  ú t j á n  k a p o t t  m i n t á k  v iz s ­
g á l a t i  e re d m é n y e i  h a m is  in f o r m á c ió t  a d n a k  a  v iz s g á l t  
a n y a g  t u l a jd o n s á g a i t  i l le tő e n .
A  m in ta v é t e l  k ü lö n b ö z ő  e l j á r á s o k k a l  t ö r t é n h e t .  
H o g y  m e ly ik  e l j á r á s t  a lk a lm a z z u k ,  a z t  a  fo r m á z ó  a l a p ­
a n y a g  ö s s z m e n n y is é g e  és t u l a jd o n s á g a i  ( s z á ra z  v a g y  
n é d v e s ,  s i ló b a n  t á r o l j á k ,  t a r t á l y k o c s ib a n  v a g y  k o n t é ­
n e r e k b e n  s z á l l í t j á k )  d ö n t i k  el.
3 .1 .1  A  m intavétel körülm ényei
A  fo r m á z ó  a la p a n y a g o k a t  n y i t o t t  v a g y  z á r t  j á r m ü ­
v e k b e n  s z á l l í t j á k .  A  r a k f e lü l e t e t  jó l  m e g k ö z e l í th e tő  j á r ­
m ű v e k b e n  s z á l l í to t t  s z á r a z  v a g y  n e d v e s  fo r m á z ó  a l a p ­
a n y a g o k b ó l  t ö r t é n ő  m in ta v é t e l  p r o b lé m a m e n te s .  A  
s p e c iá lis  j á r m ű v e k b e n  s z á l l í t o t t  s z á r a z  fo r m á z ó  a l a p ­
a n y a g o k b ó l  t ö r t é n ő  m in ta v é t e l  n e h é z k e s :  k ü lö n le g e s  
in té z k e d é s e k r e  v a n  s z ü k s é g .
3 .1 .2 K ülönvá lá s
A  n e d v e s  h o m o k  n e m  s z e g re g é i. A  s z á r a z  h o m o k h a l ­
m o k b a n  e lő f o rd u l ,  h o g y  a  d u r v á b b  s z e m c s é k  a  h a l ­
m o k  k ü ls ő  f e lü le t é n  d ú s u ln a k .  E b b ő l  k if o ly ó la g  s z ü k ­
sé g  v a n  a  m i n ta v é t e l  s o r á n  b iz o n y o s  ó v in té z k e d é s e k r e .
3 .2  M in tavevő  készülékek
A  m i n ta v é t e l  c é l já b ó l  m e g fe le lő  k é s z ü lé k e k  l e h e tn e k  
k ü lö n b ö z ő  h e n g e r e k ,  d e  m e g fe le l  a  l a p á t  is . L e g y e n e k  
t i s z t á k ,  le h e tő le g  r o z s d a m e n te s  a c é lb ó l  k é s z ü l je n e k ,  
b e f o g a d ó k é p e s s é g ü k  le g y e n  0 ,5 —-1 k g .
3 .2 .1  M in ta ta rtá ly
A  m i n t á k a t  n e m  s z a b a d  n y i t o t t  t a r t á l y o k b a n  s z á l ­
l í ta n i .  E lő  k e l l  í r n i  a  t i s z t a ,  lé g m e n te s e n  z á r h a t ó  m ű ­
a n y a g  v a g y  r o z s d a m e n te s  t a r t á l y o k  h a s z n á l a t á t ,  e z e k ­
k e l  k ik ü s z ö b ö lh e tő  a  m i n t á k  s z e n n y e z ő d é s e  é s  a  m i n t a  
n e d v e s s é g ta r t a lm á n a k  m e g v á l to z á s a .
3 .3  A  m in tá k  kezelése
A  m i n t á k a t  tö m ö r í t é s  n é lk ü l  k e l l  a  t a r t á l y o k b a  h e ­
ly e z n i .  A  n e d v e s  m i n t á k a t  c s u p á n  a  s z ü k s é g e s  id e ig  
s z a b a d  le v e g ő re  k i t e n n i .  A  m i n t a t a r t á l y  le g y e n  m in d ig  
z á r v a .
A  m i t á k a t  a  v é te l  u t á n  a  le h e tő  le g g y o r s a b b a n  m e g  
k e l l  v iz s g á ln i ,  k iv é v e ,  h a  a  t á r o l á s  h a t á s á n a k  m e g á l la ­
p í t á s a  is  f e l a d a t .  H a  a  m i n t á k a t  t á r o ln i  k e ll ,  a k k o r  ez  
le h e tő le g  á l la n d ó  h ő m é r s é k le te n  tö r t é n j e n ;  íg y  e lk e r ü l ­
h e tő  a  m i n t á k  k i s z á r a d á s a  v a g y  a  n e d v e s s é g  k o n d e n z á -  
ló d á s s  a  m i n t a t a r t á l y  o ld a lá n .
3 .4  A  m in tá k  jelölése
A  m in tá k o n  a  k ö v e tk e z ő k e t  k e l l  f e l t ü n t e tn i :
—  a  s z á l l í tó  m e g n e v e z é s e ,
—  a  fo r m á z ó  a la p a n y a g  t í p u s a ,
—  a  fo r m á z ó  a l a p a n y a g  e r e d e te  é s  f a j t á j a ,
—  a  s z á l l í to t t  m e n n y is é g ,
—  v a g o n s z á m ,
—  a  m in ta v é t e l  h e ly e ,  d á tu m a ,  id ő p o n t ja ,
—  a  m i n t a t a r t á l y  s z á m a .
E g y é b  je lö lé s :
—  a  m i n t á t  v e v ő  n e v e  ( o lv a s h a tó a n ) .
3 .5  A  m intavétel fo lyam ata  \
3 .5 .1  N edves, agyagtarta lm ú és agyagm entes fo rm á zó
alapanyagok
3 5 .1 .1  M intavétel egy szóillitóeszközből
H a jó b ó l ,  v a g o n b ó l  v a g y  te h e r g é p k o c s ib ó l  t ö r t é n ő  
m i n ta v é t e l  e s e té n  le h e tő le g  k ü lö n b ö z ő  m é ly s é g e k b ő l  
k e ll  a z  e g y e d i  m i n t á k a t  v e n n i .  A  m i n t á k a t  a  s z á l l í tó -  
e s z k ö z  f a l á tó l  le g a lá b b  3 0 0  m m - r e ,  a  f o r m á z ó  a l a p a ­
n y a g  fe ls z ín é tő l  le g a lá b b  20 0  m m - r e  k e l l  v e n n i .  A z  e g y e ­
d i  p r ó b á k  s z á m a  é s  m e n n y is é g e  a z  ö s s z m e n n y is é g tő l  
fü g g  (1 . táblázat).
1. táblázat
Az egyedi minták száma és tömege az összmennyiség, 
függvényében
A r a k o m á n y  o ssz - A m in tá k  m in im á lis  A z e g y e d i m in tá k  
_______ tö m e g e , t_______________ s z á m a _______________ tö m e g e ,  k g ______
m a x . 10 5 0 ,5
10— 50 8 0 ,5
m in . 50  50  t o n n á n k é n t  8  0 ,5
A k ö v e tk e z ő  m in ta v é te l i  r e n d s z e r t  k e ll k ö v e tn i :
X  X  X  X  X
X  X X
X  X  X  X  X
m a x . 10  t  11— 50 t
3 .5 .1 .2  M intavétel a rakodás, illetve ürítés során
R a k o d á s  é s  ü r í t é s  s o r á n  m e g fe le lő  h e ly e n ,  a z  1. t á b ­
l á z a t  s z e r in t i  s z á m ú  é s  tö m e g ű  m i n t á t  k e l l  v e n n i  m e g ­
h a t á r o z o t t  id ő k ö z b e n  ( a  t e v é k e n y s é g  k e z d e té n ,  k ö ­
z e p é n  é s  v é g é n ) .
3 .5 .1 .3  M intavéte l szállítószalagról
Á lló  s z á l l í tó s z a la g r ó l  l a p á t t a l  k e ll  v e n n i  n a g y já b ó l  
e g y m á s tó l  a z o n o s  tá v o l s á g b a n  a  m e g k ö z e l í tő e n  a z o n o s  
tö m e g ű  m i n t á k a t .  A  m i n t á k  m in im á l i s  tö m e g e  e g y e n ­
k é n t  0 ,5  k g . i
J á r ó  s z á l l í tó s z a la g r ó l  t i lo s  m i n t á t  v e n n i .  E b b e n  a z  
e s e tb e n  a  m e g k ö z e l í tő e n  a z o n o s  tö m e g ű  m i n t á k a t  a  
m e g fe le lő  á t a d á s i  h e ly e n  m in ta v e v ő  k é s z ü lé k k e l ,  s z a ­
b á ly o s  id ő k ö z ö n k é n t  ú g y  k e l l  v e n n i ,  h o g y  a  m i n t á k  a z  
a n y a g  te l je s  s z e lv é n y é t  r e p r e z e n tá l j á k .
3 .5 .1 .4  M intavéte l halomból
L e g a lá b b  8 a z o n o s  m é r e tű  e g y e d i  m i n t á t  k e l l  v e n n i  
a  h a lo m  te l je s  f e lü le t é t  e g y e n le te s e n  f e lo s z tv a  ú g y , 
h o g y  a  g y ű j t ő m i n t a  tö m e g e  5 t  h o m o k r a  v o n a tk o z ­
t a t v a  le g a lá b b  1 k g  le g y e n .
3 .5 .2  Száraz, agyagm entes form ázó alapanyagok
3 .5 .2 .1  Hozzáférhető rakfelü letű  szállítóeszközök
A  z á r t  v a g y  n y i t o t t  v a s ú t i ,  k o c s ik b a n ,  to ló te tő s  v a ­
g o n o k b a n ,  n y i t o t t  te h e r g é p k o c s ik b a n  v a g y  h a jó k b a n  
s z á l l í t o t t  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k b ó l  a  m i n t a v é t e l  a
3 .5 .1 .1  p o n t b a n  f o g la l t a k  s z e r in t  t ö r t é n i k .
3 .5 .2 .2  N e m  hozzáférhető rakfelü letű  szállítóeszközök
A  f e n é k ü r í té s e s ,  s p e c iá l is  te h e r g é p k o c s ik ,  a  p n e u m a ­
t i k u s  tö l tő -  és ü r í tő e g y s é g g e l  f e l s z e r e l t  t a r t á l y k o c s i k  
e s e té b e n  a  m i n t a v é t e l  m in ta s z ú r ó v a l  t ö r t é n i k .
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3 .5 .2 .3  M in tavétel a  rakodás és ürítés során
A  m i n t a v é t e l t  a  r a k o d á s  é s  ü r í t é s  t e l je s  id ő s z a k á b a n  
k e l l  v é g e z n i .
A  h o m o k á r a m b ó l  l a p á t t a l  le g a lá b b  h á r o m ,  k b .  1 k g  
tö m e g ű  m i n t á t  v e s z ü n k ,  e g y e t  a  f o ly a m a t  k e z d e té n ,  
e g y e t  a  k ö z e p é n  é s  e g y e t  a  v é g é n . E z e k e t  a  m i n t á k a t  
e g y s é g e s í te n i  k e ll .
3 .5 .2 .4  M intavéte l tárolt anyagból
A  m i n t á k a t  s o h a s e m  s z a b a d  a  h a lo m  c s ú c s á b ó l  v e n n i ,  
h a n e m  a r r a  k e ll tö r e k e d n i ,  h o g y  a  c s ú c s  a l a t t i  fü g g ő ­
le g e s e n  e lh e ly e z k e d ő  ré s z b ő l  m in ta v e v ő v e l  v e g y ü k .  
J o b b ,  h a  i ly e n  e s e te k b e n  n e m  v e s z ü n k  m i n t á t ,  m e g ­
v á r j u k ,  m íg  a  h a lm o t  r a k o d á s  c é l já b ó l  m e g b o n t já k .
3 .6 .2 .5  M intavéte l egységcsomagokban szállított form ázó  
alapanyagokból
A  z s á k o k b ó l  v a g y  d o b o k b ó l  t ö r t é n ő  m i n ta v é t e l  s z o n ­
d á v a l  t ö r t é n i k  ú g y , h o g y  a  s z á l l í t o t t  m e n n y is é g  f e l ­
s z ín é rő l is  j u t  a n y a g  a  m i n tá k b a .  A z  e g y e d i  m i n tá k  
s z á m a  é s  tö m e g e  a z  e g y s é g c s o m a g o k  s z á m á tó l  fü g g  
(2 . táblázat).
2. táblázat
Az egyedi minták száma és tömege az 
egységcsomagok számának függvényében
Az e g y sé g c so m a g o k  
s z á m a
A z e g y e d i m in tá k  
s z á m a
A z e g y e d i m in tá k  
tö m e g e , k g
1—  3 2 0,5
4 —  10 3 0 ,5
11—  50 4 0,5
5 1 — 100 5 0,5
m in . 100 100  e g y sé g e n k é n t  5 0,5
3 .5 .3  M intavétel az öntödékben tárolt form ázó a lapanyagok ­
ból
A  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k a t  tö b b n y i r e  b o k s z o k b a n ,  
l a z a  h a lm o k b a n ,  b u n k e r o k b a n ,  e g y s é g c s o m a g o k b a n  
v a g y  s i ló k b a n  t á r o l j á k .  A m e n n y ib e n  m ó d  v a n  r á ,  a  
3 .5 .1 — 3 .5 .2 .5  p o n t o k b a n  f o g la l t a k  a  m é r v a d ó k .  N a g y  
s i ló k b ó l a  m i n ta v é t e l  c s u p á n  s z ü k s é g  e s e té n  v é g e z h e tő ,  
m iv e l  á t l a g m i n t a  c s a k  a z  e lk ü lö n ü lé s  k ö v e tk e z té b e n  
e rő s e n  v á l to z ó  ö s s z e té te lű  e g y e d i  m i n tá k b ó l  a l a k í t h a t ó  
k i. A z  e g y e d i  m in tá k  s z á m a  le g a lá b b  10.
4. A  m in tá k  felosztása
4.1  O yűjtőm in ta
A  3 .5  p o n t  a l a p j á n  v e t t  e g y e d i  m i n t á k a t  g y ű j t ő m i n ­
t á v á  k e l l  e g y e s í te n i .  A  g y ű j t ő m i n t á t  t i s z t a ,  s z á r a z ,  
lé g m e n te s e n  z á r h a t ó  t a r t á l y b a n  k e ll  a  t o v á b b i  f e l ­
d o lg o z á s ig  t á r o ln i .
4 .2  A  m in tá k  előkészítése
A  g y ű j t ő m i n t á t  s z e m re v é te le z é s s e l  k e ll  e l le n ő r iz n i,  
é s  a m e n n y ib e n  c so m ó s , s z é t  k e ll  n y o m k o d n i ,  a z  id e g e n  
a l k o t ó k a t  d u r v a  s z i t á v a l  e l k e ll  k ü lö n í te n i .  A  n a g y o b b  
m e n n y is é g ű  id e g e n  a l k o t ó k a t  a  je g y z ő k ö n y v b e n  fe l 
k e l l  t ü n t e t n i .
A  g y ű j t ő m i n t á t  g o n d o s  k e v e ré s s e l  h o m o g e n iz á ln i  
k e l l .  A  s z á r a z  h o m o k o t  k e v e r é s  é s  n e g y e d e lé s  e l ő t t  
0 ,5  %  v íz z e l m e g  k e l l  n e d v e s í te n i .
4 .4  Labora tórium i m in tá k
A g y ű j t ő m i n t á t  n e g y e d e lé s s e l  v a g y  m in ta o s z tó v a l  
o ly a n  tö m e g ű  la b o r a tó r iu m i  m i n t á r a  k e ll  c s ö k k e n te n i ,  
a m e ly  a  t e r v e z e t t  v iz s g á la to k  s z e m p o n t j á b ó l  m e g fe le lő .
5 . A  m intavétel jegyzőkönyve
A  m i n t a v é t e l  je g y z ő k ö n y v e  u t a l j o n  e z e k re  a z  i r á n y ­
e lv e k r e ,  r ö g z í ts e  a  3 .4  p o n t b a n  f e l s o r o l t a k a t ,  é s  t a r t a l ­
m a z z a  a  k ö v e tk e z ő k e t :
—  a  m i n t a v é t e l  m ó d ja ,
—  a z  e g y e d i  m i n t á k  s z á m a ,
—  a  m i n t á k  f e lo s z tá s á n a k  s z á m a  n e g y e d e lé s  e s e té n ,  
— ■ a  l a b o r a tó r iu m i  m i n t á k  tö m e g e ,
—  u t a l á s  a z  i r á n y e lv e k t ő l  v a ló  e l té r é s r e ,  h a  e r r e  s o r  
k e r ü l t .
A  m u n k a b i z o t t s á g  a  F o r m á z ó  a la p a n y a g o k  i s z a p ­
t a r t a l m á n a k  m e g h a tá r o z á s a ,  a  F o r m á z ó  a la p a n y a g o k  
.s z e m c s e m e g o s z lá s á n a k  m e g h a t á r o z á s a ,  a  F o r m á z ó  a l a p ­
a n y a g o k  z o m á n c o s o d á s i  h ő m é r s é k le té n e k  m e g h a t á r o ­
z á s a  c ím ű  t e r v e z e t e k e t  m e g v i t a t t a ,  é s  k ö z ü lü k  a z  e ls ő t  
b iz o n y o s  k ie g é s z í té s e k k e l  e l f o g a d ta ,  a  t ö b b i t  á td o lg o ­
z á s r a  ja v a s o l t a .
Formázó alapanyagok iszaptartalmának meghatározása
1. A  m in ta  tömege
A  m i n t á k  f e lo s z tá s á v a l  k b .  50  g -o s  m i n t á k a t  k a p u n k ,  
a m e l y e k e t  105 ° C -o n  tö m e g á l la n d ó s á g ig  s z á r í tu n k ,  és 
0 ,02  g  p o n to s s á g g a l  b e m é r ü n k .
2 . Iszapolókészü lék
Á l ta l á b a n  8 5 0 0 — 9 5 0 0  1 /m in  f o r d u la t s z á m ú  is z a p o ló -  
k é s z ü lé k e t  k e l l  a lk a lm a z n i ,  a m e ly n e k  k e v e rő e g y s é g e  
k é t  s z in o id  a la k ú ,  e g y m á s tó l  fü g g ő le g e s e n  31 m m - r e  
le v ő , 2 4  m m  á tm é r ő j ű  s z á r n y b ó l  á ll .
3 . A  m eghatározás fo lyam ata
A  m i n t á t  0  8 2 x 1 4 2  m m  m é r e tű  f ő z ő p o h á r b a  h e ­
ly e z z ü k ,  m a jd  k b .  190  m l d e s z t i l l á l t  v íz z e l é s  k b .  10 m l 
5 % -o s n á t r iu m - p i r o f o s z f á t - o l d a t t a l  f e l tö l t j ü k .  4 p e rc e s  
f o r r a l á s t  k ö v e tő e n  a  p o h á r  t a r t a l m á t  s z o b a h ő m é r s é k ­
l e t r e  h ű t j ü k ,  m a j d  k b .  3 0 0  m l d e s z t i l l á l t  v íz z e l f e l t ö l t ­
j ü k ,  é s  i s z a p o ló k é s z ü lé k b e n  p o n to s a n  5 p e r c ig  k e v e r jü k .
A  h o m o k m a r a d v á n y o k a t  a  k e v e r ő s z á r n y a k r ó l  g o n ­
d o s a n  le  k e ll  m o s n i .  Ä  f ő z ő p o h á r b a n  a  f o ly a d é k s z in te t  
d e s z t i l l á l t  v íz z e l 125 m m  m a g a s s á g r a  b e á l l í t j u k ,  m a jd  
10 p e r c  p ih e n t e té s  u t á n  s z iv o r n y á v a !  a  f o ly a d é k o t  a  
f e n é k tő l  m é r t  25  m m  m a g a s s á g ig  le s z ív ju k .
A g y a g t a r t a l m ú  h o m o k h o z  10 m l  n á t r iu m - p ir o f o s z -  
f á t - o ld a t o t  a d a g o lu n k  (e r re  k v a r c h o m o k o k n á l  n in c s  
s z ü k s é g ) ,  a  f ő z ő p o h á r  t a r t a l m á t  e rő s  s u g á r b a n  ö m lő  
c s a p v íz z e l  f e l k a v a r ju k ,  a  f o ly a d é k s z in te t  125  m m - r e  
b e á l l í t j u k .  10  p e rc e s  p i h e n t e t é s t  k ö v e tő e n  s z iv o r n y á v a l  
l e s z ív ju k .  A  3. táblázatban  m e g a d o t t  ü le p e d é s i  id ő k e t  
k ö v e tv e ,  a  f e l tö l t é s t  é s  le s z ív á s t  a d d ig  f o l y t a t j u k ,  a m íg  
a  v íz  a  h o m o k  f ö l ö t t  te l je s e n  t i s z t a  n e m  le sz .
3. táblázat
Kvarchomokok ülepedési ideje










A z  u to ls ó  le s z ív á s t  k ö v e tő e n  a  f ő z ő p o h á r b a n  m a r a d t  
h o m o k o t  105  ° C -o n  s z á r í t j u k ,  m a jd  le h ű lé s  u t á n  v is s z a ­
m é r jü k .  A  b e m é r é s  é s  a  v is s z a m é r é s  k ü lö n b s é g e  az  
i s z a p ta r t a lo m ,  a m e ly e t  0 , 1 % - o s  p o n to s s á g g a l  k e ll 
m e g a d n i .
A  h o m o k  s z á r í t á s á r a  k ö z v e t l e n ü l  a  f ő z ő p o h á r b a n  
v a g y  s z ű r ő p a p í r o n  k e r ü lh e t  so r .
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Beszámolók külföldi konferenciákról
47. nemzetközi öntöfeongresszus
A  4 7 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  T hom as R . 
W iltse  (U S A ) e ln ö k le té v e l  o k tó b e r  12. é s  15. k ö z ö t t  t a r ­
t o t t á k  J e r u z s á le m b e n .  A  k o n g r e s s z u s o n  24  o r s z á g b ó l  
5 0 0  s z a k e m b e r  é s  k ís é r ő  v e t t  r é s z t .  A  k o n g re s s z u s  m o t ­
t ó j á r a  —  „ M ik é p p e n  e g y ik  v a s s a l  a  m á s ik a t  é le s í t ik ,  
a k k é p p e n  a z  e m b e r  é le s í t i  a z  ő  b a r á t j á n a k  o r c á j á t ”  
(P é ld .  2 7 ,1 7 ) —  c é lo z v a  a z  e ln ö k  h a n g s ú ly o z ta  a  C I A T F  
je le n tő s é g é t  a  v i lá g  ö n tő  s z a k e m b e r e in e k  t a p a s z t a l a t -  
c s e r é jé b e n , a  m ű s z a k i  fe j lő d é s  e lő s e g íté s é b e n .
A  k o n g re s s z u s o n  28  c s e r e e lő a d á s  é s  m ű s z a k i  in f o r ­
m á c ió  h a n g z o t t  e l. A  C I A T F  s z á m o s  m u n k a b i z o t t s á g a  
is  ü lé s t  t a r t o t t .
A  k ö z g y ű lé s  a  s z o k á s o s  t é m á k o n  k ív ü l  m e g v i t a t t a  az  
198 5 . é s  198 6 . é v i k o n g re s s z u s  r e n d e z é s é r e  b e n y ú j t o t t  
j a v a s l a t o k a t .  E z e k  a l a p j á n  a z  e lk ö v e tk e z ő  n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s o k  r e n d e z ő  o r s z á g a i  a z  a l á b b i a k  le s z ­
n e k :
1981 B u lg á r i a  (V á r n a )  1984  P o r t u g á l i a  (L is s z a b o n )
1 9 8 2  U S A  (C h ic a g o ) 1985  A u s z t r á l ia  (M e lb o u rn e )
1983  E g y ip t o m  (K a ir ó )  1986  C s e h s z lo v á k ia .
M iv e l 1 9 9 1 -ig  m á r  m in d e g y ik  é v r e  v a n  je le n tk e z ő ,  t o ­
v á b b i  k o n g re s s z u s o k  r e n d e z é s é r e  1 9 8 7 -ig  n e m  f o g a d n a k  
e l j e l e n tk e z é s t .  .
A  k ö z g y ű lé s  m e g v á l a s z t o t t a  a z  198 1 . é v i  t i s z t s é g v i ­
s e lő k e t .
E l n ö k :  G. O kira  ( J )
A le ln ö k :  W . A . M a te jka  (C H )
P é n z t á r o s :  dr. F . S ig u t  (A )
F ő t i t k á r :  dr. J .  Gerster (C H )
A  v é g r e h a j tó  b iz o t t s á g  ú j  t a g j a :  dr. W . Schäfers  (D ).
A z  a lá b b i a k b a n  i s m e r t e t j ü k  a  k o n g re s s z u s o n  e lh a n g ­
z o t t  e lő a d á s o k a t .
Gzikel, J . — Ö zgiray. T .  (A ) :  F o r m á z ó h o m o k o k  m a t e ­
m a t i k a i  s t a t i s z t i k a i  je l le m z ő i
A  fo r m á z ó h o m o k o k  k ö z e p e s  s z e m c s e n a g y s á g a  é s  
e g y e n le te s é g i  f o k a  e l e k t r o n ik u s  a d a t f e ld o lg o z á s s a l  n e m  
h a t á r o z h a t ó  m e g . M e g á l l a p í to t t á k  a z o n b a n ,  h o g y  e z e k  
a  je l le m z ő k  a  lo g n o r m á l is  e lo s z lá s  s z ó r á s á v a l  h e ly e t t e ­
s í th e t ő k .  A z  u tó b b i  e l e k t r o n ik u s  a d a t f e ld o lg o z á s s a l  is 
m e g h a t á r o z h a t ó .
Thom as, A . G. (A U S ) : A  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e lé s e  s z a k ­
k é p z é s s e l
A  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e lé s e  s z o r o s a n  ö s s z e fü g g  a  s z a k ­
e m b e r e k  k é p z é s é v e l .  J£z u g y a n ú g y  k ö r ü l t e k i n té s t ,  t e r ­
v e z é s t  é s  s z a k é r te l m é t  ig é n y e l , m i n t  a  v e z e té s  e g y é b  
f e l a d a ta i .  A  te r m e lé k e n y s é g  m e g h a t á r o z á s a  n e h é z ; a  
le g h e ly e s e b b  é s  le g e g y s z e rű b b  d e f in íc ió :  a  b e f e k te té s  
é s  a  b e v é te l  v is z o n y a . A  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e lé s é h e z  
m in d e n  s z e l le m i é s  a n y a g i  e s z k ö z t  ig é n y b e  k e ll  v e n n i .
Verriest, R . ( B ) :  A  k a r b o n iz á lá s  m ó d ja i  a z  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n
A  k a r b o n iz á ló a n y a g o k  k é t  c s o p o r tb a  o s z th a tó k  : 
v a n n a k  t i p ik u s  k a r b o n iz á ló a n y a g o k ,  m i n t  a z  e l e k t r ó d ­
g r a f i t ,  p e t r o lk o k s z s tb . ,  s  v a n n a k  k e v é s b é  s p e c iá lis  a n y a ­
g o k , m i n t  a  g r a f i to s  k o k s z ,  a  te r m é s z e te s  g r a f i t ,  a  sz ilí- 
c iu m - k a r b id .  A  k a r b o n iz á ló a n y a g  m e g v á la s z tá s a k o r  az  
o lv a s z tá s i  k ö r ü lm é n y e k e t ,  a  m e l l é k h a t á s o k a t  ( n i t r o ­
g é n - ,  h id r o g é n f e lv é te l ,  h a m u ,  i l ló a n y a g o k )  é s  a  g a z d a ­
s á g o s s á g o t  k e l l  f ig y e le m b e  v e n n i.
A ngelov, G.— M akedonszki, Z .— Dobrev, P . (B G ) :  A  m e - 
le g le v e g ő - á t f u tá s o s  m a g k é s z í té s  k in e t ik á j a ,  h ő t e c h n i ­
k a i  je l le m z ő i  é s  a z  a u to m a t i z á lá s  le h e tő s é g e i
A  m e le g  le v e g ő  á t f ú v á s á v a l  v é g z e t t  k e m é n y í té s n e k  a  
t ö b b i  m a g k é s z í tő  e l já r á s h o z  k é p e s t  s z á m o s  e iő n y e  v a n .  
A  k e m é n y e d é s  s e b e s s é g e  a  h ő m é r s é k le t  é s  a  le v e g ő  n y o ­
m á s á n a k  n ö v e lé s é v e l  n ő . V íz b e n  o ld ó d ó  k ö tő a n y a g o k  is 
h a s z n á l h a tó k .  A z  e l j á r á s s a l  n a g y  g á z á tb o c s á tó  k é p e s ­
s é g ű  m a g o k  á l l í t h a t ó k  e lő .
Gut, К .— T ra p p , H . G.— W alter, I I . (C H ) :  A z  a l a k í t ­
h a t ó  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  a n y a g á n a k  é s  g y á r t á s á n a k  
fe j lő d é s e
A  já r m ű i p a r i  a lk a t r é s z e k  e g y  ré s z e  k o v á c s o lá s  h e ­
l y e t t  t e m p e r ö n t v é n y b ő l  v a g y  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t ­
v é n y b ő l  k é s z í th e tő .  A z  ö n t ö t t  f o r g a t t y ú s  te n g e ly e k  k i ­
f á r a d á s i  h a t á r á t  g ö rg ő z é s s e l k é ts z e r e s r e  le h e t  n ö v e ln i .  
A  h e ly e s e n  s z e r k e s z te t t  h a j t ó k a r  s z i lá r d s á g a  sz e m c se -  
s z ó r á s  u t á n  e lé r i  a  k o v á c s o l t  t e r m é k é t .  A  k o v á c s o l t  a l ­
k a t r é s z e k n e k  ö n tv é n y e k k e l  v a ló  k iv á l t á s a k o r  g o n d o ­
s a n  m é r le g e ln i  k e ll a  k o n s t r u k c ió t  é s  a  g y á r t á s i  m ó d ­
s z e r t .
K u d ëlka , Z .— P ëlucha, В .— P lachy, J . — N ëm ec, M .  
(C S ): K ü lö n le g e s  n y e r s v a s  n a g y  s z i lá r d s á g ú  g ö m b g r a ­
f i to s  v a s ö n t v é n y e k  h ő k e z e lé s  n é lk ü l i  g y á r t á s á h o z
A  z a v a r ó  e le m e k  e l t á v o l í tá s á v a l  o ly a n  s p e c iá l is  n y e r s ­
v a s  n y e r h e tő ,  a m e ly n e k  s e g í ts é g é v e l  n a g y  s z i lá r d s á g ú  
g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv ó n y e k  h ő k e z e lé s  n é lk ü l  is  g y á r t ­
h a tó k .  A  C s e h s z lo v á k iá b a n  k i f e j l e s z te t t  M A G  n y e r s ­
v a s a t  o x ig é n e s  f r i s s í té s  é s  b á z ik u s  s a la k  k o m b in á c ió ­
j á v a l  á l l í t j á k  e lő . E z á l t a l  a  k ü lö n le g e s  n y e r s v a s a k  im ­
p o r t j a  m e g s z ü n te th e tő ,  s ő t  e x p o r t r a  is  le h e tő s é g  n y íl ik .
F euring , K .  (D ) : G ö m b g r a f i to s ,  a u s z t e n i t e s  ö n t ö t t v a s  
k i f e j le s z té s e  é s  a lk a lm a z á s a  fú z ió s  r e a k to r o k  a l k a t r é ­
s z e ih e z
A  m a g h a s a d á s o s  a to m e r ő m ű v e k e t  a  m a g f ú z ió s o k  
f o g já k  f e lv á l t a n i .  E z e k  c é l j á r a  a u s z t e n i t e s  g ö m b g r a f i ­
to s  ö n tö t tv a s b ó l  g y á r t o t t a k  e g y  k b . 8 t o n n á s  p r o t o t í ­
p u s - ö n tv é n y t .  A  k iv á ló  m in ő s é g ű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  
c s a k  a  f o ly a m a t  m in d e n  f á z i s á n a k  e l le n ő rz é s e  m e l le t t  
v a ló s í t h a tó  m e g . A  s z ív ó s  ö n tv é n y  fo r g á c s o lá s a  se m  
e g y s z e r ű  f e l a d a t .
Gut, К .— M öckli, P .— T ra p p , H . G. ( D ) :  A  te m p e r ö n t -  
v é n y  fo r g á c s o lá s a  -—  e s z te r g á lá s
A  C I A T F  7 ,2  m u n k a b i z o t t s á g á n a k  je l e n té s é t  a z  Ö n ­
t ö d e  m ú l t  é v i  11 . s z á m á b a n  k ö z ö l tü k .
Galvo, F . A .— P riegue, A .  ( E ) :  A z  ö n t ö t t v a s  á t a l a k u ­
l á s a in a k  v iz s g á la t a
A  25  m m  á tm é r ő j ű ,  fe lső  f e lü le tü k ö n  p o l í r o z o t t  p r ó ­
b a t e s t e k e t  v íz h ű té s e s  k a m r á b a n  v o lf r á m - in e r tg á z  h e ­
g e s z tő b e re n d e z é s s e l  ( W I G )  h e v í t e t t é k .  A  f á z i s á t a l a k u ­
l á s o k a t  p á s z tá z ó  e le k t r o n m ik r o s z k ó p o n  v iz s g á l tá k .  A z  
á t a l a k u l á s o k a t  é s  a  g r a f i t  v is e lk e d é s é t  e g é s z e n  a  m e g o l ­
v a d á s ig  ig e n  p o n to s a n  l e h e t e t t  k ö v e tn i .
T aha , M . A . — E l-M aha llavjy , N . A .  ( E T ) :  Ü j  ö n tő  e l j á ­
r á s o k  é s  a lk a lm a z á s u k  a z  ö n tö d é b e n
A z  ú j  v a g y  j a v í t o t t  ö n tő  e l j á r á s o k k a l  a  d e r m e d é s i  v i ­
s z o n y o k a t  m e s s z e m e n ő e n  b e fo ly á s o ln i  l e h e t ,  s e z á l ta l  
a z  ö n tv é n y  m in ő s é g e  ( s z ö v e te ,  h o m o g e n i tá s a ,  h ib a m e n ­
te s s é g e )  j a v í t h a t ó .  A z  e lő a d á s  a  m e r í tő  ö n té s s e l ,  a  f o ­
ly a m a to s  ö n té s s e l ,  az  e le k t r o s a la k o s  o lv a s z tá s s a l  s  m á s  
m e ta l lu r g ia i  m ó d s z e re k k e l  fo g la lk o z o t t .
Lefebvre, J .  H . (F )  : H e n g e r f e j  tö m e g g y á r t á s a  k i s n y o ­
m á s ú  ö n té s s e l
A  h e n g e r f e je k  k o n s t r u k c ió j a  e g y re  b o n y o lu l t a b b  lesz . 
E z é r t  a  g r a v i tá c ió s  k o k i l la ö n té s  m á r  c s a k  k o r l á to z o t t a n  
h a s z n á lh a tó .  A  k is n y o m á s ú  ö n té s s e l  k iv á ló  m in ő s é g ű  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  g y á r t h a tó k .  A  R e n a u l t - e l j á r á s  
e n n e k  e g y  v á l t o z a ta .  A z  e l já r á s s a l  a  s e l e j t  1 ,5 %  a lá  
c s ö k k e n t .  T iz e n e g y  ö n tő g é p  n a p o n t a  6 0 0 0  h e n g e r f e jé t  
g y á r t .
Grit, Y .  (F )  : A z  a d a t f e ld o lg o z á s  in t e g r á l á s a  e g y  ö n t ö ­
d é b e n
A z e lő a d á s  i s m e r t e t t e  a  C it ro e n  C h a r le v i l lc - i  ö n tö d é ­
j é b e n  b e v e z e t e t t  a d a t f e ld o lg o z á s  t a p a s z t a l a t a i t .  A z  
e lső  f á z i s b a n  a  f o ly a m a to k  i r á n y í t á s á t  é s  a  r e a l - t im e  
a d a t f e ld o lg o z á s t  v a ló s í t o t t á k  m e g . A  m á s o d ik  f á z i s b a n  
a u to m a t i z á l t á k  a  v a s ö n t é s t  é s  m á s  p r o g r a m o z h a tó  f o ­
l y a m a to k a t .  A  h a r m a d ik  f á z i s b a n  a  s ú ly p o n t  a z  a lu m í ­
n iu m  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  i r á n y í t á s á n  é s  a u t o m a t i ­
z á lá s á n  v o lt .
Cox, G. J .  (G B ) :  A z  ö s s z e té te l  h a t á s a  a  h ő á l ló  a u s z t e n i ­
t e s  a c é lö n tv é n y e k  tu l a j d o n s á g a i r a
A  h ő á lló  a u s z t e n i t e s  a c é lö n t  v é n y e k e t  v is z o n y la g  k is  
m e n n y is é g b e n  g y á r t j á k ,  v a ló s z ín ű le g  a z é r t ,  m e r t  t u ­
l a j d o n s á g a ik a t  e d d ig  h e m  ig e n  v iz s g á l tá k .  A  s z á m í t á s b a  
jö h e tő  ö tv ö z e t e k  tu l a jd o n s á g a i t  v i z s g í l v a  m e g á l la p í ­
t o t t á k ,  h o g y  t ö b b  e s e tb e n  a z  a c é l t  tú l  e rő s é n  ö tv ö z ik .
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A  j a v a s o l t  ú j  a c é l f a j t á k k a l  e g y r é s z t  jo b b  tu l a jd o n s á g o ­
k a t  l e h e t  b iz t o s í t a n i ,  m á s r é s z t  a  k ö l t s é g e k e t  l e h e t  c s ö k ­
k e n te n i .
Shaw , F . M .  (G B ) : A  k u p o ló e m is s z ió  s z a b á ly o z á s a .  
A  C I A T F  4. m u n k a b i z o t t s á g á n a k  je le n té s e
A  je l e n té s  á t t e k i n t i  a  k u p o ló e m is s z ió  c s ö k k e n té s é n e k  
le h e tő s é g e i t ,  a  je le n le g  a lk a l m a z o t t  p o r l e v á la s z tó  és 
t i s z t í tó b e r e n d e z é s e k e t .
Gallo, S .— Goria, 0 . A .— M isch ia tti, M .— A n to n in i, C. 
( I )  : E n e r g ia t a k a r é k o s s á g  : v i l la m o s  e n e r g ia  te r m e lé s e  
a  k u p o ló  to r o k g á z a ib ó l
A  t ú l n y o m ó a n  a c é lh u l la d é k b ó l  o lv a s z tó  k u p o ló k e -  
m e n c e  to r o k g á z á b a n  k b .  16— 2 0 %  s z é n - m o n o x id  v a n .  
E z  a  r e j t e t t  h ő  é g ő b ő l, k a z á n b ó l ,  t u r b in á b ó l  é s  g e n e r á ­
to r b ó l  á lló  e g y sé g g e l v i l la m o s  e n e r g iá v á  a l a k í t h a t ó .  
A  3 0 — 40 t / h  t e l j e s í t m é n y ű ,  b é lé s  n é lk ü l i ,  fo r ró s z e le s  
k u p o ló  to r o k g á z á n a k  h ő t a r t a l m a  4 0 — 50 G J /h ,  a m e ly  
3 M W  v il la m o s  te l j e s í t m é n y n e k  fe le l m e g . U g y a n e z e k  
a  s z á m o k  e g y  5— 6 t / h  t e l j e s í tm é n y ű  h id e g s z e le s  k u p o -  
ló n á l  12— 15 G J /h ,  i l le tv e  1 M W .
B aum burger, M .— P rin z , B . ( I L )  : H ő á t a d á s  a  fo r ró  
f é m  é s  a  h ű tő v í z  k ö z ö t t ,  a  v íz h ő m é r s é k le t  h a t á s a
S z á m o s  k o h á s z a t i  f o l y a m a t b a n  ( f o ly a m a to s  ö n té s ,  
e d z é s , h e n g e r lé s )  a  f é m e t  v íz z e l h ű t i k .  A  h ő á t a d á s  
n a g y b a n  fü g g  a  h ű tő v í z  h ő m é r s é k le té tő l .  M e g h a tá r o z ­
t á k  a z  a lu m ín iu m ,  n ik k e l  é s  ré z  h e n g e r e k  h ű té s e k o r  é r ­
v é n y e s  h ő á ta d á s i  s z á m o k a t .  A  h ű tő v í z  h ő m é r s é k le té t  
20  ° C -k a l n ö v e lv e ,  a  h ő á r a m s ű r ű s ó g  m in te g y  h a r m a d ­
d a l  c s ö k k e n .
J is h n u , T .— M u rth y , K . S . S . — Seshadri, M . R. (T N D ) : 
E l j á r á s  a  h é j f o r m á b a  ö n t ö t t ,  4 ,5  %  r é z t a r t a lm ú  a lu m í ­
n iu m ö tv ö z e t  le h ű lé s é n e k  s z a b á ly o z á s á r a
A  k i f e j l e s z te t t  b e re n d e z é s s e l  a  h é j f o r m á b a n  ö n t ö t t  
ö n tv é n y  le h ű lé s é t  —  k ív á n s á g  s z e r in t  —  e g y e n le te s s é  
v a g y  i r á n y í t o t t á  l e h e t  t e n n i .  E z á l t a l  a  le h ű lé s  n e m c s a k  
g y o rs , h a n e m  e g y e n le te s  is  le sz . A  b e r e n d e z é s  a  h ű tő v í z  
é s  a  s ű r í t e t t  le v e g ő  k o m b in á c ió já n  a la p s z ik ,  a  h ű tő c s ö ­
v e k e t  a  h é j f o r m á b a  é p í t ik  b e .
Isobe, T .— K ubo ta , M .— K itaoka , S .  ( J )  : A lu m ín iu m  
ö n tv é n y e k  m e le g re p e d é s é n e k  m e g e lő z é se
A  m e le g re p e d é s  k e le tk e z é s é n e k  k ö r ü lm é n y e i t  e g y ­
s z e r ű  m o d e l le n  v iz s g á l t á k .  A  re p e d é s i  h a j l a m o t  a z  ú n . 
z s u g o r o d á s i  p a r a m é te r e k  a l a p j á n  l e h e t  m e g b e c s ü ln i ,  
a z  u tó b b i a k  a z  a d o t t  ö tv ö z e t  f iz ik a i  é s  m e c h a n ik a i  t u ­
l a jd o n s á g a ib ó l  v e z e t h e tő k  le.
C hijiiw a , K .— H ayash i, M .  ( J )  : A z  ö n t ö t t v a s  tö r é s e  
n a g y  h ő m é r s é k le te n  h ú z ó  ig é n y b e v é te l  h a t á s á r a
A  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z a k í tó v iz s g á ­
l a t á t  á l l a n d ó  n y ú lá s i  se b e s sé g g e l é s  á l l a n d ó  h ő m é r s é k ­
l e t e n  v é g e z té k  ( s z o b a h ő m é r s é k le t tő l  a  s z o l id u s z - h ő m é r -  
s é k le t ig ) .  A z  e lő a d á s  i s m e r t e t t e  a  tö r é s m e c h a n iz m u s  
v á l t o z á s á t ,  k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  t r a n s z -  é s  in t e r k r i s z -  
t a l l i n  tö r é s r e .
Herrera, A .— K ondié , U .  (M E X ) : M e s te r s é g e s e n  lé t e s í ­
t e t t  h ib a  a z  ö n tv é n y  t u l a jd o n s á g a in a k  v iz s g á la t á h o z
M e s te rs é g e s e n  ö r e g í t e t t  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  ö n ­
t ö t t  p r ó b a p á l c á k o n  k ü lö n b ö z ő  a la k ú ,  n a g y s á g ú  é s  s z á ­
m ú  b e m e ts z é s t  k é s z í t e t t e k ,  e z z e l s z im u l á l t á k  a  lu n k e r o -  
k a t .  A  la p o s  lu n k e r o k  e r ő s e b b e n  c s ö k k e n t ik  a  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g o t ,  m i n t  a  h ó ly a g s z e r ű e k .  A  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
a n n á l  j o b b a n  c s ö k k e n , m in é l  k is e b b  a  t á v o l s á g  a z  e g y e s  
lu n k e r o k  k ö z ö t t .
Luyendijlc, T .— N iesw aag, H . (N L )  : A  re p e d é s c s ú c s  
s z é tn y í l á s a  é s  a  f á r a d á s o s  r e p e d é s  t e r je d é s e ’g ö m b g r a f i-  
t o s  ö n tö t t v a s b a n
S z a b v á n y o s  f e r r i t e s  é s  p e r l i t e s  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s  p r ó b a t e s t e k e n  f o r g ó - h a j to g a tá s s a l  v iz s g á l t á k  a  k i ­
f á r a d á s  h a t á r á t ,  a  r e p e d é s c s ú c s  s z é tn y í l á s á t  é s  a  r e p e ­
d é s t e r je d é s  s e b e s s é g é t.  M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  f e r r i t e s  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  k i f á r a d á s i  h a t á r a  é s  a  re p e d é s -  
c s ú c s  s z é t n y í l á s a  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m tó l ,  a  r e p e d é s t e r ­
je d é s i  s e b e s s é g  p e d ig  a  v e g y i  ö s s z e té te l tő l  fü g g .
Lew andow ski, J .  L .— Jab lonsk i, J . —-.Jankowski, W .— - 
Zardecki, W . ( P L ) :  N é h á n y  p r o b l é m a  a  k o llo id  k o v a s a ­
v a t  t a r t a l m a z ó  k ö tő a n y a g  f e ld o lg o z á s á b a n  é s  h a s z n á ­
l a t á b a n
A  m ű g y a n t á k  d r á g u l á s a  é s  k ö r n y e z e ts z e n n y e z ő  h a t á ­
s a  m i a t t  e g y r e  fo k o z ó d ik  a z  é rd e k lő d é s  a  v íz ü v e g , a  
k o l lo id  k o v a s a v  é s  a z  e t i l - s z i l ik á t  i r á n t .  A  k o llo id  k o v a ­
s a v a t  t a r t a l m a z ó  f o r m á z ó k e v e r é k  o n ü é k o n y s á g a  jo b b ,  
m i n t  a  v íz ü v e g e t  t a r t a l m a z ó é ,  é s  k ö n n y e b b e n  r e g e n e ­
r á l h a tó .  A  k i f e j l e s z te t t  S i lp r e c - e l já r á s  f o r m á z ó a n y a g a  
k v a r c l i s z tb ő l ,  h id r o l i z á l t  e t i l - s z i l ik á tb ó l  é s  la z í tó a n y a g ­
b ó l  á ll . A z  ú j f o r m á z ó a n y a g  o lc só , é s  m in d e n f é le  ö t v ö ­
z e th e z  h a s z n á lh a tó .  •
Târâsescu, M .— O proiu, M .— P opovici, C .— B âlâceanu, 
M .— Geausescu, N .— A vram , E .  ( R ) :  Ú j m ó d s z e r  n e h e ­
z e n  o lv a d ó  fé m e k  é s  ö tv ö z e t e k  o lv a s z tá s á r a  é s  ö n té s é r e  
A  k o m b in á l t  o lv a s z tó -  é s  ö n tő b e r e n d e z é s t  n e h e z e n  
o lv a d ó  é s  e r ő s e n  r e a k c ió k é p e s  fé m e k h e z  é s  ö tv ö z e te k h e z  
d o lg o z tá k  k i.  A z  o lv a s z tá s h o z  s z ü k s é g e s  e n e r g iá t  e g y  
p la z m a - e l e k t r o n f o r r á s  s z o lg á l t a t j a .  A  b e r e n d e z é s  k ü lö ­
n ö s e n  t i t á n  o lv a s z tá s á r a  és ö n té s é r e  a lk a lm a s ,  s  e lő n y ö ­
s e b b ,  m i n t  a z  e d d ig  h a s z n á l t  v á k u u m o s  ív k e m e n c é k ,  
e le k t r o n s u g a r a s  é s  p la z m a s u g a r a s  k e m e n c é k .
Târâsescu, M .— A rtim o n , G.— N iculescu, G. ( R ) :  F o ­
l y a m a t o s a n  ö n t ö t t  r é z ö tv ö z e te k  v is e lk e d é s e  2 5 0  °C -ig , 
f á r a s z tó ig é n y b e v é te l  h a t á s á r a
A  C u — Z n — S n , C u — S n — Z n — P b  é s  C u — A1— N i ö t ­
v ö z e tb ő l  v íz s z in te s  f o ly a m a t o s  ö n té s s e l  g y á r t o t t  r u d a k  
é s  m á s  p r o f i lo k  k i f á r a d á s i  h a t á r á t  v iz s g á l t á k  k ü lö n f é le  
h ő m é r s é k le te k e n .
B jörkegen, ! . .— E .— Thyberg, B . (S) : A z ö tv ö z e t le n  
le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z a k í tó s z i lá r d s á g á n a k  s z á m í ­
t á s a
A z  ö n tv é n y e n  m é r t  B r in e l l- k e m é n y s é g b ő l  k ie lé g í tő  
p o n to s s á g g a l  in o g h a t á r o z h a tó  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g .  A  
p o n to s s á g  n ö v e lh e tő ,  h a  f ig y e le m b e  v e s z ik  a z  ö n t ö t t v a s  
k a r b o n e g y e n é r t é k é t  v a g y  a  P a t t e r s o n - f é l e  r e l a t í v  k e ­
m é n y s é g e t .  A  s k a n d i n á v  á l la m o k  19 ö n tö d é jé n e k  k ö z ­
r e m ű k ö d é s é v e l  e g y  e g y s z e r ű  k o r r e lá c ió s  e g y e n le te t  h a ­
t á r o z t a k  m e g .
Cornell, H .H .-— I,oper, G .R. J r .— K im u ra , T .— P an , 
E .— N .  (U S A ) : A  v e r m ik u lá r i s  ö n t ö t t v a s  r i tk a f ö l d f é ­
m e k k e l  v a ló  e lő á l l í t á s á t  b e fo ly á s o ló  té n y e z ő k
0 ,1 0 %  r i tk a f ö ld f é m  ( r i tk a f ö ld f é m - t a r t a lm ú  F e S i a l a k ­
j á b a n )  a  13 m m  é s  e f ö l ö t t i  á tm é r ő j ű  p r ó b a d a r a b b a n  
v e r m ik u lá r i s  g r a f i t o t  id é z  e lő . U tó la g o s  m ó d o s í tá s s a l  
( e l s ő s o r b a n  C a S i-m a l)  c s ö k k e n th e tő  a  k é rg e s e d é s i  h a j ­
l a m . A  s z i l í c iu m ta r t a lo m  n ö v e lé s e k o r  n ö v e ln i  k e ll  a  
r i tk a f ö ld f é m  m e n n y i s é g é t  is . A  M n /S i v is z o n t  a z  a l a p ­
s z ö v e t  f e r r i t t a r t a lm á h o z  k e l l  ig a z í ta n i .
K o tz in , E . L .  (U S A ) : K v a r c m e n te s  f o r m á z ó a n y a g  ö tv ö ­
z e t l e n  é s  e rő s e n  ö t v ö z ö t t  a c é lö n t  v é n y e k h e z
A z ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g é t  é s  m é r e tp o n to s s á g á t  
k v a r c h o m o k k a l  m á r  n e m  le h e t  fo k o z n i .  E z é r t  sz é le s  k ö r ­
b e n  a lk a lm a z z á k  a  c ir k o n - ,  o l iv in -  é s  k r o m i th o m o k o k a t ,  
k ü lö n ö s e n  a z  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z .  E z e k n e k  a  
f o r m á z ó a n y a g o k n a k  a  h e ly e s  h a s z n á l a t á v a l  a  f e lü le t i  
m in ő s é g  j a v í t h a t ó  é s  a z  ö n t  v é n y  t i s z t i  t á s  e g y s z e r ű s í t ­
h e tő .
M a ra is , J .  J .  (Z A ) : A  n y e r s f o r m á z á s  a n y a g a  a  8 0 -a s  
é v e k b e n
A z  e lő a d á s  i s m e r t e t t e  a  n y e r s f o r m á z á s  a n y a g á n a k  
m e g v á l a s z t á s a k o r  f ig y e le m b e  v e e n d ő  s z e m p o n to k a t ,  
a  b e n to n i t  é s  a z  a d a lé k a n y a g o k ,  v a la m in t  a  h o m o k e lő ­
k é s z í té s  k ö z t i  ö s s z e fü g g é s e k e t .  A z  o p t im á l i s  e r e d m é ­
n y e k  e lé ré s é h e z  e le n g e d h e te t l e n  a  f o r m á z ó a n y a g  e lle ­
n ő rz é s e .
K .L .
N D K -ö n tő n a p o k
A z 198 0 . é v i  N D K - ö n tő n a p o k a t  n o v e m b e r  1 2 -én  
10 ó r a k o r  n y i t o t t á k  m e g  a  d r e z d a i  H y g ie n e  M u s e u m  
é p ü le té b e n .  A z  e ln ö k s é g b e n  K . S tö lzel p r o f e s s z o r  a  
B e r g a k a d e m ie  F e ib e r g  k é p v is e le té b e n ,  W . M arter, 
a  V E B  G IS A G  v e z é r ig a z g a tó ja  é s  К . M argra f, a  K D T  
ü g y v e z e tő  t i t k á r a  f o g la l t  h e ly e t .
A  m e g n y i tó  e lő a d á s t  W . M arter  t a r t o t t a  „ K o r s z e r ű  
te c h n o ló g iá k  a z  é s s z e rű  é s  k ö r n y e z e tv é d ő  m u n k a k ö r ü l ­
m é n y e k  k i a l a k í t á s á r a  az  ö n tv é n y g y á r t á s b a n ”  c ím m e l. 
O. L iesenberg  é s  V a n  T h a i  (F r e ib e r g )  a  n e m e s í t e t t  és 
b a in i t e s  a la p s z ö v e tű  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s a k  e lő á llí-
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f á s á v a l  é s  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a iv a l  fo g la lk o z o t t .  
Ö s s z e fü g g é s t m u t a t t a k  k i  a  N i— M o — C u  ö tv ö z é s ű  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  ö s s z e té te le ,  le h ű lé s i  k ö r ü lm é ­
n y e i  é s  s z ö v e té n e k  k ia l a k u lá s a  k ö z ö t t .
K ü lf ö ld i  s z e r z ő k  to l lá b ó l  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k a t  
h a l l h a t t u k  :
N á n d o ri G yula, D ú l Jenő  é s  J ó n á s  P á l  ( B M E ) :  A  r i t ­
k a f ö ld f é m e k  s z e r e p e  a z  ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  k é n te le n í -  
té s e  é s  m in ő s é g é n e k  j a v í t á s ^  te r é n .
J . P orka t (B rn o )  : A z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  t i s z t a s á g á n a k  
é r té k e lé s e  a  s z e m c s e s z ó r á s  u t á n .
J .  D lezek  (B rn o )  : A  v íz ü v e g k ö té s ű  m a g k é s z í tő  és 
f o r m á z á s te c h n o ló g iá k  h e ly z e te  é s  to v á b b f e j lő d é s e .
H . K ra u se  é s  J .  S irber t (M a g d e b u rg )  az  a c é l ö n tv é ­
n y e k  h ő k e z e lé s i  te c h n o ló g iá in a k  o p t im a l iz á lá s i  l e h e t ő ­
s é g e irő l t a r t o t t  é r d e k e s  e lő a d á s t .  O ly a n  m a t e m a t ik a i  
m o d e l l t  á l l í t o t t a k  fe l , a m e ly n e k  s e g í ts é g é v e l a  h ő k e z e ­
lé s  p a r a m é te r e i  a z  a n y a g f a j t á k  é s  a z  ö n tv é n y e k  g e o m e t ­
r i á j a  f ü g g v é n y é b e n  m e g h a t á r o z h a t ó k .
D . M ele tzky  (L ip c s e )  a z  ö n té s z e t  e n e r g ia f e lh a s z n á lá ­
s á n a k  fe j lő d é s i  t e n d e n c iá já r ó l  b e s z é l t .  R á m u t a t o t t  a  
h u l l a d é k e n e r g iá k  f e lh a s z n á lá s á n a k  f o n to s s á g á r a ,
L . R usch itzka  ( F r e ib e r g )  é s  I I .  S ch u m a n n  (L ip c s e )  
a z  ö n t v é n y t i s z t í t á s  n e m z e tk ö z i  h e ly z e té r ő l  é s  f e j lő d é ­
s é rő l a d o t t  á t t e k i n t é s t .
R . K o p p , D . M auersberger  é s  H . F leischer (L ip c s e )  
, ,A  v á k u u m f o r m á z á s  g y a k o r l a t i  a lk a l m a z á s á n a k  e lső  
e r e d m é n y e i  a z  N D K - b a n „  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t .  
А  У Е В  G IS A G  s z a k e m b e r e i  a z  e l j á r á s t  e lő s z ö r  v a s t a g  
f a lú ,  n a g y  f e lü le tű ,  le m e z g r a f i to s  ö n tö t tv a f íb ó l  k é s z ü lő  
ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á h o z  a lk a l m a z t á k .  A  g y a k o r l a t i  
e r e d m é n y e k  p l.  s z e r s z á m g é p - ö n tv é n y e k h e z  h a s z n á l ­
h a t ó k  fe l.
E . F lem m in g  (F r e ib e r g )  é s  Z . Schm id t (L ip c s e )  á tf o g ó  
e lő a d á s t  t a r t o t t  a z  ö n tö d e i  h a s z n á l t  h o m o k  r e g e n e r á ­
l á s á n a k  g a z d a s á g o s s á g á r ó l .  M e g h a t á r o z t á k  a z o k a t  a  
k r i t é r i u m o k a t ,  m e ly e k  a l a p j á n  a  r e g e n e r á lá s i  e l j á r á s  
m e g v á l a s z t h a tó .
A  f e n t ie k e n  k ív ü l  m é g  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g ­
z o t t a k  e l :
W . T ilch  ( K a r l - M a r x - S ta d t )  é s  E . F lem m ing• ( F r e i ­
b e r g ) :  A  b e n to n i tk ö t é s ű  f o r m á z ó a n y a g o k  t u l a j d o n s á ­
g a in a k  v iz s g á la t a  é s  é r té k e lé s e  n a g y  h ő m é r s é k le te n .
0 . G erstm ann, Z . S ch m id t (L ip c s e )  é s  . / .  Schw arz  
( Z w ic k a u ) :  T a p a s z t a l a t o k  a  G I S Ä R I T  f o r m á z ó a n y a g ­
g a l .  _
K . S ile x  (L ip c s e )  : A z  ö n té s z e t i  t e c h n o ló g iá k  é s  h a t á ­
s u k  a  k ö r n y e z e t r e .
A  r e n d e z v é n y s o r o z a to n  d iá k t a l á l k o z ó r a  is  s o r  k e r ü l t ,  
a h o l  2 m a g y a r ,  3 N D K - b e l i ,  1 le n g y e l  é s  2 c s e h s z lo v á k
e lő a d á s  h a n g z o t t  e l. A z  e lő a d á s o k  a z  e g y e te m i  h a l lg a tó k  
e g y é n i  m u n k á j á n a k  e r e d m é n y e i  v o l t a k .  M a g y a r  r é s z rő l 
a  k ö v e tk e z ő  b e s z á m o ló k  h a n g z o t t a k  e l :
H u b a i J á n o s : S á r g a r é z ö tv ö z e te k  m e t a l l u r g i á j á n a k  
je l le m z ő i, k ü lö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  k e m é n y s é g m é r é s s e l  
t ö r t é n ő  e l le n ő rz é s re .
R asztovics G yörgy: A  n y e r s f o r m á z ó  k e v e r é k e k  p o r-  
t a r t a l m a  é s  n e d v e s - h ú z ó s z i l á r d s á g a  k ö z t i  ö s s z e fü g g é s e k .
A  v e n d é g lá tó k  a  r e n d e z v é n y s o r o z a t  k e r e t é b e n  k ö z ö s  
v a c s o r á t  é s  a  f r e ib e r g i  ö n tő c s a r n o k b a n  s z a k e s té l y t  
s z e r v e z te k .  E  v id á m  ö s s z e jö v e te le k  jó  h a n g u l a t ú  k ie g é ­
s z í tő i  v o l t a k  a  s z a k m a i  p r o g r a m n a k .
N o v e m b e r  1 4 -é n  a  k ü ld ö t t e k  e g y  c s o p o r t j a  l á t o g a t á s t  
t e t t  a  V E B  K o m b i n a t  G IS A G  e g y ik  ö n tö d é j é n e k  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k e t  g y á r t ó  ü z e m é b e n ,  K a r l - M a r x  - 
S t a d t b a n .  A z  ö n d ö d é t  az  I .  v i l á g h á b o r ú  id e jé n  lé t e s í ­
t e t t é k .  F o ly a m a to s ,  á t f o g ó  fe j le s z té s r e  a z  N S Z E P  V I I I .  
k o n g r e s s z u s á t  (1 9 7 1 ) k ö v e tő e n  k e r ü l t  s o r . A z  ö n tö d e  
je le n le g  é v i 30 0 0 0  t o n n a  v a s - ,  a c é l- ,  a lu m ín iu m  ö n t ­
v é n y t  é s  k é r e g ö n t v é n y t  g y á r t .  A z  a c é lö n tv é n y e k  h e ­
l y e t t  f o k o z a to s a n  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv ó n y e k e t  á l l í ­
t a n a k  e lő . A z  ö n tö d é b e n  1 7 0 0 -a n  d o lg o z n a k .
A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  f o r m á z á s á t  v íz ü v e g ­
k ö té s ű ,  é s z te r s z i lá r d í tá s ú  m in ta h o m o k k a l  (4 0 % )  és 
m e c h a n ik u s a n  a p r í t o t t ,  t i s z t í t o t t ,  o s z t á ly o z o t t ,  m a jd  
v íz ü v e g g e l  k ö t ö t t  é s  a  k ö t é s t  v a s - o x id d a l  k a t a l i z á l t  
h a s z n á l t  h o m o k k a l  (6 0 % )  v é g z ik . A  „ r e g e n e r á l á s t ”  a  
- j-G F -f-  g y á r t m á n y ú  t i s z t í t ó g é p  s e g é d b e r e n d e z é s e i  v é g ­
z ik . É v e n t e  23 0 0 0  t o n n a  m o s o t t ,  o s z t á ly o z o t t ,  s z á r í ­
t o t t ,  N D K - b e l i  h o m o k o t  h a s z n á ln a k  fe l. A  f o r m á k a t  
s a j á t  f e j le s z té s ű  b e v o n a to k k a l  l á t j á k  e l. A  h o m o k r e n d ­
s z e r  k is z o lg á lá s a  t e l j e s e n  p n e u m a t ik u s .  A  f o r m á k a t  és 
m a g o k a t  g ö r g ő s o r o k o n  A M D  15 t í p u s ú  f o ly a m a to s  k e ­
v e r ő v e i  k é s z í t ik .  A  k e v e r é s i  id ő  6— 8 p e rc .
A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó  m ű b e n  n é g y  
K G Y V - g y á r tm á n y ú ,  5 t o n n á s  ív k e m e n c e  (6 ,5  to n n á s  
b e té t )  ü z e m e l .  B e t é t k é n t  s p e c iá l i s  N D K - n y e r s v a s a t  
(S =  0 ,0 5 % , P  =  0 ,0 5 % , M n  =  0 ,2 — 0 ,5 % )  h a s z n á ln a k .  
A  g ö m b ö s íté s  h a z a i ,  5 %  M g - ta r t a lm ú  F e S i- m a l  t ö r t é ­
n ik ,  a m e l y e t  a  c s a p o lá s t  k ö v e tő e n  e g y  té g e ly e s  i n d u k ­
c ió s  k e m e n c e  b i l l e n tő s z e r k e z e té b e  h e ly e z e t t  ü s tb e n  
h a j t a n a k  v é g re  ú g y ,  h o g y  a  s e g é d ö tv ö z e tr e  le m e z h u l l a ­
d é k o t  h e ly e z n e k . A z  á tö n t é s  s o r á n  a  s u g á r b a  C e M M -t 
é s  F e S i  7 5 -ö t j u t t a t n a k .  A  6 ,5  t o n n á s  a d a g o t  20  p e r c e n  
b e lü l  k e l l  l e ö n te n iö k .  A  m e g le h e tő s e n  n a g y ,  fő le g  v a s ú t i  
j á r m ű ö n t v é n y e k  a n y a g m in ő s é g e  z ö m m e l G ö v . 4 0  és 
G ö v . 6 0  k ö z ö t t  v a n .  C sa k  a  G ö v . 60  f ö l ö t t i  m in ő s é g ű  
ö n tv é n y e k e t  h ő k e z e l ik .  A  s e le j t  é v e s  s z in te n  k b .  7 % .
B K — L B
Könyvismertetés
A  m ű s z a k i  é r te lm is é g  h á r o m  é v tiz e d e s  h a r c a  a  s z o c ia l is ta  
M a g y a r o r s z á g é r t .  Ö s s z e á l l í to t t a  é s  a  b e v e z e tő  t a n u l ­
m á n y t  í r t a :  dr. N ém e th  József. I .  k ö t e t  (1 9 4 5 — 1 9 4 8 ), 187 
o ld . ,  I I .  k ö t e t  (1 9 4 8 — 1 9 7 8 ), 178 o ld . A z  M T E S Z  k ia d á s a .
A z  M T E S Z  v e z e tő in e k  e g y e té r tő  t á m o g a t á s á v a l  j e ­
l e n t  m e g  1 9 7 9 -b e n  a  d o k u m e n t u m s o r o z a t  I .  ré s z e , 
a m e ly  e lő s z ö r  i t t  p u b l i k á l t  l e v é l t á r i  i r a t o k k a l  b iz o n y í t j a  
a  m ű s z a k i  é r te lm is é g  s z e r e p é t  a  n é p i  d e m o k r a t i k u s  f o r ­
r a d a l o m  id ő s z a k á b a n .  A z  i r a t o k  jó l m u t a t j á k  a  Z en ta i 
B éla  v e z e t t e  M é r n ö k s z e r v e z e t  h a r c á t  a  m ű s z a k i  é r t e l ­
m is é g  ö s s z e f o g á s á é r t ,  s  a z é r t ,  h o g y  e g y re  j o b b a n  b e k a p ­
c s o l já k  ő k e t  a  n é p i  d e m o k r a t i k u s  f o r r a d a lo m  f e l a d a t a i ­
n a k  m e g o ld á s á b a .
M o s t  j e l e n t  m e g  a  I I .  k ö t e t ,  a m e ly  a z  1 9 4 8 — 1978 
k ö z ö t t i  h a r m in c  é v  —  s  ez  m á r  a z  M T E S Z  id ő s z a k a  — - 
t ö r t é n e t é t  m u t a t j a  b e .  A z  1948 . jú n i u s  2 8 — 2 9 -i a l a k u ­
ló k o n g r e s s z u s  je g y z ő k ö n y v é v e l  in d u l  a  k ö te t .  K á r ,  h o g y  
m á r  c s a k  o lv a s n i  l e h e t  a z  e g y k o r i  fe ls z ó la ló k ró l ,  h is z e n  
k ö z ü lü k  s o k a n  n in c s e n e k  k ö z ö t t ü n k  : Z en ta i Béla, 
Erdey-G rúz- T ibor, Gerendás Is tv á n  é s  m á s o k . A  k ö v e t ­
k e z ő  i r a t o k  —  a z  M T E S Z  k ö z g y ű lé s é n e k  h a t á r o z a t a i ,  
i l le tv e  e ln ö k i , f ő t i t k á r i  b e s z é d e k  —  b e m u t a t j á k  a z  
M T E S Z  h e ly é t  a z  1 9 5 0 -e s  é v e k  t á r s a d a l m i ,  p o l i t i k a i  
é le t é b e n .  J ó l  é r z é k e l t e t ik  a  d o k u m e n t u m o k  a z  M S Z M P  
id ő s z a k á b a n  m e g v á l to z o t t  s z ö v e ts é g i  p o l i t i k á b a n  a  m ű ­
s z a k i  é r te lm is é g  h e ly é t  é s  s z e r e p é t .  K ik  s z ó l ta k  a  h a r ­
m in c  é v  k ü lö n b ö z ő  á l lo m á s a in ?  H evesi G yula  a z  M T E S Z  
m á s o d ik  k ö z g y ű lé s é n , 195 0 . jú l iu s  1 5 -é n , A jta i  M ik ló s  
m i n t  a z  O rs z á g o s  T e r v h iv a ta l  e ln ö k h e ly e t t e s e ,  a  m i n d ­
a n n y iu n k  á l t a l  jó l  i s m e r t  é s  t i s z t e l t  V alkó E ndre, 
a k i  h d s s z ú  id e ig  a z  M T E S Z  f ő t i t k á r a  v o l t ,  19 5 6 . s z e p ­
t e m b e r  2 1 — 2 2 -é n  b e s z é l t .  K is s  Á rp á d  a  V I I .  r e n d k ív ü l i  
k ö z g y ű lé s  f ő r e f e r á t u m á t  t a r t o t t a  197 2 . m á ju s  5 -é n , 
a z  M T E S Z  V I I I .  k ö z g y ű lé s é n  F ock Jenő  m in is z te r e l ­
n ö k k é n t  s z ó l t  a  r é s z tv e v ő k h ö z .  E  k ö t e t  l a p j a in  ú j r a  o l ­
v a s h a t j u k  T ím á r  M á tyá s, H u szá r  Is tv á n  h o z z á s z ó lá s a i t .  
A  d o k u m e n tu m o k  s o r á t  L á zá r  György  m in is z te r e ln ö k  
b e s z é d e  z á r j a ,  a k i  a  h a r m in c a d ik  é v f o r d u ló n  é r t é k e l t e  
a  m ű s z a k i  é r te lm is é g  s z e r e p é t ,  é s  k i je lö l te  a  m e g o ld a n d ó  
f e l a d a to k a t .
A  k é t  k ö t e t e t  dr. N ém eth  Jó zse f  k a n d id á t u s  s z e r k e s z ­
t e t t e  é s  l á t t a  e l b e v e z e tő v e l ,  a k i  k ö z e l h ú s z  é v e  f o g la l ­
k o z ik  a  m ű s z a k i  é r te lm is é g  f e l s z a b a d u lá s  u t á n i  t ö r t é ­
n e té v e l .
A  h a r m a d ik  k ö t e t ,  a m e ly  a z  M T E S Z  t ö r t é n e t é t  d o l ­
g o z z a  fe l, s  a m e ly h e z  s o k  d o k u m e n t u m o t  a d t a k  a  v id é k i  
e g y e s ü le te k  is , 1981  v é g é n  fo g  m e g je le n n i .
E  d o k u m e n tu m o k  jó l  b i z o n y í t j á k ,  h o g y  a z  M T E S Z  
h a r m in c é v e s  t ö r t é n e t e  s z e r v e s  ré s z e  a  s z o c ia l i s ta  é p í t ő ­
m u n k a  t ö r t é n e t é n e k .
A  k ö t e t e k  m e g r e n d e lh e tő k  e g y e s ü l e tü n k  t i t k á r s á g á n ,  
v id é k e n  a z  M T Ë S Z  m e g y e i  s z e r v e z e te in e k  t i t k á r s á g á n  
is . E g y s é g á r u k :  5 0 ,- F t .
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Folyóiratszemle
H a z a i  s z a k la p o k b ó l
A utom a tizá lá s
Dr. M agosné K allós K a ta lin :  I p a r i  ro b o to k  é s  m ik r o ­
p ro c e s s z o ro k . 1980. 10. sz.
C sepeli M űszaki-K özgazdaság i S zem le
B u zá n szky  A lb in — G yőrök G yörgy: N a g y  s z i lá r d s á ­
g ú  le m e z -  é s  g ö m b g r a f i to s  v a ö n tv é n y g y á r tá s  b e v e z e té ­
s e  a  C s e p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé b e n . 1980.
I . sz.
D unai V a sm ű  M űszaki-G azdasági K ö zlem én ye i
K ovács G yu la :  A  v á l l a l a t i  k a r b a n t a r t á s  h a té k o n y s á ­
g a , k o m p le x  m ó d o n  é r t é k e lh e tő  v iz s g á la t i  m ó d s z e r . 
1980. 2. sz .
Energiagazdálkodás
C sekő Á rp á d — K irschner Is tv á n — M ajoros Sándor:  
I p a r i  tü z e lé s e k  o k o z ta  z a jo k  é s  c s ö k k e n té s ü k  m ó d s z e re i .  
1980. 12. sz.
Ipargazdaság
O sváth  Z suzsa: A  n e m  f iz ik a i  (m ű s z a k i, ig a z g a tá s i ,  
a d m in is z t r a t ív )  fo g la lk o z á s ú a k  lé t s z á m a r á n y a i  az  i p a r ­
b a n ;  s a  v e z e tő k  é s  b e o s z to t ta k  k é p z e t ts é g i  k e r e s e t i  
a r á n y a .  1980. 11. sz .
Ip a rpo litika i T á jtéko zta tó
Dr. P ető  M árton:  A  h a z a i  k u ta t á s f e j le s z té s  h e ly z e te , 
az  a k a d á ly o z ó  té n y e z ő k . 1980. 8. sz.
Dr. K ovács Is tvá n : A  m u n k a e r ő - g a z d á lk o d á s  id ő s z e ­
r ű  in té z k e d é s e i .  1980. 8 . sz.
K a tona  Jenő: M i a z  a rá n y o s  te c h n o ló g ia ?  1980.
I I . sz.
K ohó- és G épipari S zabványosítá s
Görög M árton:  M e c h a n ik a i  f e s z ü l ts é g i  é r t é k e k  á t ­
s z á m ítá s a  é s  k e r e k í té s e .  1980. 6. sz.
K orróziós F igyelő
Fils, J.: F é m e k  fe s z ü l ts é g k o r ró z ió s  re p e d e z é s é n e k  
k o r s z e r ű  k u ta t á s i  i r á n y a i .  1980. 3. sz.
Z a kro czyn sk i, T.: A z  e le k t r o k é m ia i  ú to n  k e le tk e z e t t  
h id r o g é n  b e h a to lá s a  a  f é m b e  é s  a  h id r o g é n  h a tá s a  
a  v a s  é s  a z  a c é l m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i r a .  19801
3. sz.
M aleczki E m il— D rozda T am ás— B adacsonyi T ivadar  
— V arga Is tvá n :  A lu m ín iu m o n  k ia l a k u ló  k o n v e rz ió s  r é ­
te g  v iz s g á la ta .  1980. 5. sz.
M aleczk i E m il— V arga  Is tvá n :  A lu m ín iu m o n  k i a l a ­
k u ló  k o n v e rz ió s  r é te g  v iz s g á la ta .  I I . 1980. 6. sz.
M űszaki É let
Dr. V örös Á rp á d — Szikora  János— S to k k e r  K álm án  
— F iikor János: F o ly é k o n y  ö n tö t tv a s  e lő á l l í t á s a  a n y a g -  
é s  e n e r g ia ta k a r é k o s  m ó d s z e re k k e l .  1980. 10. sz. 
M e g o ld a n d ó  f e la d a to k ,  ö n té s z e t .  1980. 25. sz.
M űszaki-G azdasági T á jékoz ta tó
Ság László: A  h a g y o m á n y o s  s z ín e s fé m e k , m in t  á s ­
v á n y i  e r e d e tű  n y e r s a n y a g o k  s z e r e p e  a  v i lá g g a z d a ­
s á g b a n . 1980. 8 . sz.
Dr. G arai Tam ás:  M ű s z a k i á l l a p o t tó l  fü g g ő  k a r b a n ­
t a r t á s .  1980. 11. sz .
Ó zdi A cé l
K om ár László:  ö n t é s z e t i  n y e r s v a s  g y á r t á s a  k o h ó n  
k ív ü l i  F e S i-o s  ö tv ö z é s s e l a z  Ó z d i K o h á s z a t i  M ű v e k  
n a g y o lv a s z tó m ű v é b e n . 1980. 2. sz.
Szabványosítá s
Dr. C s(éry) L(ászló): A  n e m z e tk ö z i  m é r té k e g y s é g e k  
(S í)  b e v e z e té s e  a  v i lá g  o r s z á g a ib a n . 1980. 8 . sz .
T udom ányos és M ű sza k i T á jékozta tá s
P antó  D énes:  A z  O M K D K  é s  a z  M T E S Z  ta g e g y e ­
s ü le te in e k  e g y ü t tm ű k ö d é s i  le h e tő s é g e i a  tu d o m á n y o s  
d o lg o z ó k , k u ta tó k  é s  a  te r m e lé s b e n  d o lg o z ó  m ű s z a k i 
s z a k e m b e r e k  in f o r m á c ió e l l á tá s á b a n .  1980. 11. sz.
T u d o m á n yszervezési T á jékozta tó
A  k u ta t á s  é s  fe j le s z té s  h e ly z e te  M a g y a r o r s z á g o n , az  
o rs z á g o s  k u ta t á s i - f e j le s z t é s i  s t a t i s z t i k a  1978. é v i  a d a ­
t a in a k  tü k r é b e n .  1980. 5. sz.
K e d v e z ő  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  az  ü s t fö d e le s  e l j á r á s s a l
A  s z e n d v ic s e l já r á s s a l  v a ló  m a g n é z iu m o s  k e z e lé s  so ­
r á n  v is z o n y la g  h e v e s  r e a k c ió  já t s z ó d ik  le , a m e ly e t  
f ü s t  é s  fé n y  k ís é r .  E z é r t  e ls z ív á s r ó l  k e l l  g o n d o sk o d n i . 
A tu n d i s h - c o v e r -  (ü s tfö d e le s )  e l j á r á s s a l  a  f ü s t -  é s  
fé n y je le n s é g  m a jd n e m  te l je s e n  e lm a r a d ,  s  u g y a n k k o r  
n ő  a  m a g n é z iu m k ih o z a ta l .
A  b a u m a i  W olfensberger A G  ö n tö d e  (S v á jc )  b ő v í ­
té s e  s o r á n  az  ü s t fö d e le s  e l j á r á s  b e v e z te é s e  m e l le t t  
d ö n tö t te k ,  m iv e l  a z  e ls z ív ó b e r e n d e z é s  te l e p í t é s e  600 
e z e r  S F r  k ö lts é g g e l  j á r t  v o ln a .  A  k e z e lő ü s t r e  eg y  
b e ö m lő m e d e n c é t  t a r t a l m a z ó  f e d e le t  h e ly e z n e k , a m e ly  
m e g g á to l ja ,  h o g y  a  le v e g ő  b e ju s s o n  az  ü s tb e  (1. áb ­
ra). A  k e z e lő ü s tö n  c s a k  a  h o r d o z ó g y ű r ű t  é s  a  fe lső  
v é d ő g y ű r ű t  k e l l  k ik é p e z n i .  A z  500 k g -o s  ü s t  fö d e lé ­
n e k  tö m e g e  m in te g y  170 k g . A  f ö d e le t  a z  in d u k c ió s  
k e m e n c e  m e l le t t  f e l á l l í t o t t ,  e l f o r d í th a tó  k a r r a  e rő s í ­
t e t té k .
A  fö d é l  a  k e z e lé s k o r  k e le tk e z ő  f ü s t  8 0 % - á t v is s z a ­
t a r t j a ,  é s  fé n y je le n s é g  g y a k o r la t i l a g  n in c s . A  f é m  k i-  
f r ö c c s e n é s e  is  lé n y e g é b e n  m e g s z ű n t.
A z  ö n tö d e  a z  o p t im á l is  m a r a d é k  m a g n é z iu m ta r t a l ­
m a t  0,035— 0 ,0 6 % -b a n  á l l a p í t o t t a  m e g . E h h e z  a z  e d ­
d ig  a lk a lm a z o t t  s z e n d v ic s e l já r á s s a l  (500 k g  v a s r a  s z á ­
m í tv a )  5 k g  F e S iM g lO  é s  0,8 k g  N iM g l5  seg éd ö tv ö -r 
z e t r e  v o l t  s z ü k s é g . A  k ö z e p e s  m a g n é z iu m k ih o z a ta l  43%  
v o lt . A  f ö d é l  a lk a lm a z á s á v a l  a  k ih o z a ta l  5 0 % -r.a  n ő tt ,  
a  N iM g - ö tv ö z e te t  p e d ig  te l je s e n  e l  l e h e t e t t  h a g y n i,  
m iv e l  a z  1 %  F e S iM g lO  te l je s e n  e le g e n d ő  a  g ö m b ö -  
s í té s h e z . A  m a r a d é k  m a g n é z iu m ta r t a lo m  fő le g  a z  e lő ­
í r t  t a r to m á n y  fe ls ő  r é s z é b e  e s ik . A  s e g é d ö tv ö z e t  m e n y -  
n y is é g é n e k  c s ö k k e n té s é b ő l  e r e d ő  m e g ta k a r í tá s s a l  s z e m ­
b e n  m in d ö s s z e  a  f ö d é l  k e z e lé s e  j e l e n t  n é m i h á t r á n y t .
A z  ü s t fö d e le s  e l j á r á s t  m in d e n  to v á b b i  n é lk ü l  le h e t  
a lk a lm a z n i ,  s z a b a d a lm i  o l ta lo m  n e m  v é d i.
F o rres t, R . D .— W o lfe n s b e rg , H .:  T r a n s .  A m e r .  F o u n d r y m .
S o c .  88 (1980) 57. e l ő a d .  .
Beömlomedencés födél
1. á b ra  500 k g -o s  k e z e lő ü s t  a b e ö m lő m e d e n c é s  
fö d é l le l  ( tu n d is e h -c o v e r -e ljá rá s)
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A penetráció elhárítása
A z ö n tv é n y g y á r tá s  e g y ik  fő  p r o b l é m á ja  a  jó  f e lü ­
le t i  m in ő s é g  b iz to s í tá s a .  A  fo ly é k o n y  fé m  é s  a  f o r m a  
b o n y o lu l t  k ö lc s ö n h a tá s á b a n  te r m ik u s ,  m e c h a n ik u s  é s  
v e g y i fo ly a m a to k  já t s z a n a k  s z e r e p e t .  A  fo r m a k i tö l tő  
k é p e s s é g  a  m e ta l lo s z ta t ik u s  n y o m á s tó l ,  a  g á z n y o m á s ­
tó l  é s  a  n e d v e s í té s i  s z ö g tő l fü g g . A  f o r m a  k i tö l té s é t  
a z  o lv a d é k  g y o rs  le h ű lé s e  k ís é r i .  H a  k ic s i az  ö n t ­
v é n y  f a lv a s ta g s á g a  é s  n a g y  a  f o r m a  h ő a k k u m u lá ló  
k é p e s s é g e , a k k o r  a  fo ly é k o n y  fé m  k r i s tá ly o s o d á s a  
p i l l a n a to k  a l a t t  b e k ö v e tk e z ik .  H a  a z  o lv a d é k o t  e r ő ­
se n  (100— 140 ° C - s z a l )  tú l h e v í t jü k ,  a k k o r  a  f o r m a  
h ű tő h a t á s a  n e m  e le g e n d ő  a h h o z , h o g y  a  d e rm e d é s  
a z o n n a l  m e g tö r té n jé k ,  i ly e n k o r  a  f é m  a  f o r m a  f a l a  
m e n té n  e g y  id e ig  fo ly é k o n y  á l l a p o tb a n  m a r a d .
A  fé m  a  f o r m a  f a l á n a k  fe lh e v í té s e  u tá n  b e h a to l ­
h a t  a  fo r m á z ó a n y a g  s z e m c sé i k ö z é . A  b e h a to lá s  s e ­
b e s s é g e  m in te g y  k é t  n a g y s á g r e n d d e l  n a v y o b b , m in t  
a  f o r m a  fe lh e v í té s i  s e b e s sé g e . A  fo ly é k o n y  fé m  b e ­
h a to lá s i  m é ly s é g e  a  f o r m a  p ó r u s a in a k  m é r e té tő l  és 
a la k j á tó l  fü g g . A  p ó ru s o k  m é r e te  f in o m s z e m c s é s  a d a ­
lé k o k n a k  (k v a r c lis z t ,  c i r k o n l i s z t  s tb .)  a  fo r m á z ó a n y a g ­
h o z  k e v e r é s é v e l  c s ö k k e n th e tő .
A  p e n e t r á c ió t  a  f o r m á b a n  le v ő  g á z a tm o s z f é r a  t e r ­
m é s z e te  is  b e fo ly á s o l ja .  A  s z e rz ő k  a z  ö n tv é n y f e lü le t  
és a  g á z k ö z e g  k ö lc s ö n h a tá s á n a k  v iz s g á la tá h o z  a  r e d o x i -  
p o te n c iá l t  h a s z n á l tá k ,  f ig y e le m b e  v é v e  a  r e a k c ió b a n  
ré s z t  v e v ő  k o m p o n e n s e k  k ö z t i  e v v e n s ű ly i  á l l a n d ó t  és 
a z  a n y a g m é r le g e t .  B e n to n i tk ö té s ű  f o r m á k b a n  a  r e d o x i -  
p o te n c iá l  n e g a t ív ,  v a g y is  a  f o r m a ü r e g b e n  le v ő  g áz  
o x id á ló  je l le g ű . A  s z e rv e s  k ö tő a n y a g o t  ta r ta l m a z ó  f o r ­
m á b a n  a  t e r m ik u s  b o m lá s  k ö v e tk e z té b e n  r e d u k á ló  az  
a tm o s z f é r a ,  a m e ly  k é s ő b b  —  a z  o x ig é n  é s  a  v íz g ő z  
d if fú z ió ja  r é v é n  —  o x id á ló b a  m e g y  á t  A z  ö n tö t tv a s  
o x id á c ió ja  k ö v e tk e z té b e n  a z  a g y a g k ö té s ű  f o r m á b a  ö n ­
tö t t  ö n tv é n y  f e lü le té n  m a s n e t i t  é s  h e m a t i t  k e le tk e z ik ,  
m in d k e t tő  ie e n  e rő s e n  k ö tő d ik  a z  ö n tv é n y h e z  s n e ­
h e z e n  t á v o l í th a tó  e l. H a  a f o r m á z ó k e v e r é k h e z  r e d u ­
k á ló a d a lé k o t  a d u n k , a z  o x id á c ió  k ik ü s z ö b ö lh e tő  H a  a 
fo ly é k o n y  fé m  b e h a to l  a  f o r m a  p ó r u s a ib a ,  a k k o r  a 
g á z k iv á lá s n a k  a  d e r m e d é s  v é g é ig  b e  k e lj  f e ie z ő d n ie . 
és a z  o x ig é n , s z é n - d io x id  é s  v íz g ő z  r é v é n  o x id á ló  
a tm o s z f é r á n a k  k e l l  k ia l a k u ln ia .
M iv e l a z  a c é l t  n a g y o b b  h ő m é r s é k le te n  ö n tik , a z  
ö n tv é n y  f e lü le té n  w ü s t i t  k é p z ő d ik , a m e ly  k é t  n a g y s á g ­
r e n d d e l  k e v é s b é  ta p a d  a  f e lü le th e z .  I e e n  k e d v e z ő  
k ö r ü lm é n y e k  a la k u l n a k  k i a  p e n e t r á c ió  s z e m p o n tjá b ó l ,  
h a  a z  ö n té s  e le j é n  o x id á ló , a  k ü ls ő  k é r e g  m e g d e r -  
m e d é s e  u tá n  p e d ig  r e d u k á ló  a tm o s z f é r a  k e le tk e z ik .
A  v iz s g á la t i  e re d m é n y e k  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á v a l  
a  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r  tö b b  m in t  100 E 
ru b e l  m e g t a k a r í t á s t  l e h e t e t t  e lé r n i .
V a s z l l ’e v ,  V .  A . :  L i t .  P r o l z v .  1980. 4. s z .  4—6. o ld .
A vermikuláris grafit kristályosodása
A  r i tk a f ö ld f é m e k k e l  k e z e l t  ö n tö t tv a s  k r i s tá ly o s o ­
d á s á t  t e r m o g r a v im e t r i á s  e le m z é s s e l  v iz s g á l tá k .  A z  o l ­
v a d é k  f e lü le t i  é s  h a tá r f e l ü le t i  fe s z ü lts é g é t  a r g o n a t ­
m o s z fé rá b a n , r ö n tg e n d if f r a k c ió s  m ó d s z e r r e l  h a tá r o z tá k  
m eg . A z  ö n tö t tv a s a t  p s z e u d o m o n o k r is tá ly o s  g r a f i t r a  
c s e p p e n te t té k .  A  p a r a m é te r e k e t  le m e z - , v e r m ik u lá r i s  
és g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s o n  v iz s g á l tá k .
A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  s z e r in t  h a tá r o z o t t  ö s s z e ­
fü g g é s  v a n  a  f o ly é k o n y  ö n tö t tv a s  f e lü le t i  fe s z ü lts é g e , 
a  g r a f i t  a l a k j a  é s  a  v a s  o x ig é n -  é s  k é n t a r t a l m a  k ö -  
k ö z ö tt .  A  le g k is e b b  f e lü le t i  é s  h a tá r f e l ü le t i  fe s z ü lts é g e  
a  le m e z g ra f i to s  ö n tö t tv a s n a k  v a n , a m e ly n e k  v is z o n y ­
la g  n a g y  a z  o x ig é n -  é s  k é n ta r t a l m a .  A  r i tk a f ö ld f é ­
m e k  h a t á s á r a  a z  o x ig é n ta r t a lo m  c sö k k e n , a  fe lü le t i  
f e s z ü lts é g  n ő  é s  a  g r a f i t  v e r m ik u lá r i s  lesz .
A  k r i s tá ly o s o d á s  f o ly a m a tá n a k  te r m o g r a v im e t r i á s  
e le m z é s e  m e g e r ő s í te t te ,  h o g y  a z  e u te k t ik u s  k r i s t á l y o ­
s o d á s  h ő m é r s é k le te  a  k e z e lő a n y a g  m e n n y is é g é tő l  f ü g ­
g ő e n  c sö k k e n .
A  m e ta l lo g r á f i á i  v iz s g á la to k h o z  a  p r ó b a te s te k e t  a 
k r i s tá ly o s o d á s  e g y e s  s z a k a s z a in a k  m e g fe le lő  h ő m é r ­
s é k le t r ő l  (1100— 1160 °C) h i r t e l e n  l e h ű t ö t t  o lv a d é k b ó l  
k a p tá k .  A  n a g y o b b  h ő m é r s é k le te n  fő le g  fo ly é k o n y  
fá z is  v a n  je le n ,  a m e ly  a  l e h ű t ö t t  p r ó b á b a n ,  m in t  f in o ­
m a n  d is z p e r g á l t  l e d e b u r i t  t a l á lh a tó  m e g . A z  1150 ° C -  
ró l  l e h ű tö t t  p r ó b á b a n  m á r  g r a f i t  é s  a u s z te n i t  is  t a ­
l á lh a tó ,  e z e k  m e n n y is é g e  a  k r i s tá ly o s o d á s  e lő r e h a la ­
d á s á v a l  n ő . A  k r i s tá ly o s o d á s  k é s ő b b i s z a k a s z á b a n  a 
v e r m ik u lá r i s  g r a f i t r o z e t t á k a t  a u s z te n i tb u r o k  v e sz i k ö ­
rü l ,  s  a  g r a f i t  n ö v e k e d é s e  ú g y  m e g y  v é g b e , h o g y  az  
o lv a d é k b ó l  a  k a r b o n  az  a u s z te n i te n  á t  a  g r a f i th o z  
d if fu n d á l .
A  c s is z o la to k  io n o s  m a r a tá s a  u tá n  m e g á l la p í to t tá k ,  
h o g y  a  g r a f i tz á r v á n y o k  s o k  k r i s z ta l l i tb ó l  á l la n a k ,  
a m e ly e k  o r i e n tá c ió ja  k ü lö n b ö z ő . A  p á s z tá z ó  e l e k t r o n ­
m ik ro sz k ó p o s  f e lv é te le k  s z e r in t  a  g r a f i tz á r v á n y o k  a 
té r b e n  ö s s z e k ö tte té s b e n  v a n n a k  e g y m á s s a l ,  b o n y o lu l t ,  
k o r a l ls z e r ű  a l a k z a to t  k é p e z n e k .
A  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t  —  a  le m e z g r a f i t t a l  ö s s z e h a ­
s o n l í tv a  —  j a v í t j a  a z  ö n tv é n y  m e c h a n ik a i  tu l ja d o n -  
s á g a i t ,  m iv e l  l e k e r e k í t e t t  k o n t ú r j a  m i a t t  k is e b b  b e ­
m e ts z ő h a tá s t  f e j t  k i. A  v e r m ik u lá r i s  ö n tö t tv a s n a k  k i ­
s e b b  a  p r i m e r  d u z z a d á s a ,  a  g r a f i t  k iv á lá s a  a z  e u te k ­
t ik u s  k r i s tá ly o s o d á s  s o r á n  te l je s e n  v é g b e m e g y , s  e z ­
á l t a l  c s ö k k e n  a  s z ív ó d á s .
A n d r e e v ,  V .  V .  é s  t á r s a i :  L i t .  P r o i z v .  1980. 5. s z . 5—6. o ld .
Üj aknás kemence öntöttvas olvasztásához
A z e n e r g ia ta k a r é k o s s á g  je g y é b e n  m e g s z e r k e s z te t t  és  
s z a b a d a lm a z ta to t t  H e n z o - k e m e n c e  a l a k j a  lé n y e g é b e n  
m e g e g y e z ik  a  h a g y o m á n y o s  k u p o ló k e m e n c é é v e l  (2. áb ­
ra), d e  a k n á ja  m a g a s a b b . A z  a la p k o k s z o t  a  fé m e s  
b e té t  3— 4 % - á t  k i te v ő  a d a g k o k s s z a l  á l la n d ó  s z in te n  
t a r t j á k .  A z  o lv a s z tá s h o z  é s  a  tú lh e v í té s h e z  s z ü k s é g e s  
h ő e n e r g iá t  a z  o ld a l t  e lh e ly e z e t t  é g ő k b e n  fo r ró  le v e g ő ­
v e l  e lé g e te t t  fö ld g á z  s z o lg á l ta t ja .  A z  é g ő k  s u g á r i r á n y ­
b a n  á l l í t h a tó k ,  íg y  a  k e m e n c e  á tm é r ő je ,  s e z z e l az  
o lv a s z tá s i  te l je s í tm é n y  v á l to z ta th a tó .  A  f ö ld g á z t  t ö ­
k é le t le n ü l  é g e t ik  e l, t e h á t  a  k e m e n c e  a tm o s z f é r á ja  
á l l a n d ó a n  r e d u k á ló  je l le g ű . E z á l ta l  c s ö k k e n  a  le é g é s , 
és a z  a la p k o k s z  c s a k  a  v a s  k a r b o n iz á lá s á r a  f o r d í ­
tó d ik .
A z  o lv a s z tó z ó n a  f e l e t t  k ü lö n b ö z ő  s ík o k b a n  f ú v ó k á k  
v a n n a k  e lh e ly e z v e . A z  e z e k e n  b e v e z e te t t  s z e k u n d e r  
le v e g ő v e l a  to r o k g á z b a n  le v ő  s z é n - m o n o x id o t  é s  h id ­
r o g é n t  e lé g e tik . A  s z e k u n d e r  le v e g ő  m e n n y is é g é t  a 
to r o k g á z  a n a l íz is e  a l a p j á n  s z a b á ly o z z á k  o ly  m ó d o n ,
2. á b r a .  A  f ö l d g á z t ü z e l é s ű  H e n z a - k u p o l ó k e m e n c e  
vázlata
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h o g y  a z  izzó  k o k s z  je l e n lé t é b e n  s e m  m e g y  v é g b e  a  C O 2 
é s  a  H 2O  r e d u k c ió ja .  A  to r o k g á z  С О - é s  S 0 2- t a r t a l m a  
g y a k o r la t i la g  n u l la ,  a  s z á l ló  p o r  m in d ö s s z e  4 g /m 3 
( n o r m á l  á l la p o tb a n ) ,  íg y  k ü lö n le g e s  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
b e re n d e z é s  n e m  sz ü k s é g e s .
A z  é g é s le v e g ő t f ö ld g á z z a l  f ű tö t t ,  k ü lö n  á l ló  lé g h e ­
v í tő b e n  le g a lá b b  700 ° C - r a  h e v ít ik .  íg y  a  tö k é le t le n  
é g é s  e l l e n é r e  is  1700 ° C  é g é s h ő m é r s é k le t  b iz to s í th a tó .
A z  a k n a  fe lső  ré s z é n  v íz p e r m e te z ő  f ú v ó k á k  t a l á l ­
h a tó k , a m e ly e k k e l  s z ü k s é g  s z e r in t  a  tá v o z ó  g á z  h ő ­
m é r s é k le te  300— 350 ° C - r a  c s ö k k e n th e tő .  A  k u p o ló  
le o lv a s z tá s a k o r  az  a d a g o ló n y í lá s  a l a t t  is  fe c s k e n d e z n e k  
b e  v iz e t ,  h o g y  a  f e n t i  g á z h ő m é r s é k le te t  b iz to s í ts á k .  
A  k e m e n c e  k ö p e n y é t  p e r m e te z é s s e l  u g y a n c s a k  in t e n ­
z ív e n  h ű tik .
A  fo ly é k o n y  v a s  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le te  1500 ° C  
k ö r ü l  v a n . A  s a la k  m e n n y is é g e  k is e b b , m in t  a  h a g y o ­
m á n y o s  k u p o ló b a n . A  t e r m ik u s  h a tá s f o k  m in te g y  60% , 
íg y  je le n tő s  m e n n y is é g ű  p r im e r  e n e r g ia  t a k a r í t h a tó  
m eg .
H e r m e s ,  W .  : G i e s s e r e i—P r a x i s ,  1980. 22. s z .  346—348. o ld .
1 ЗУ2 hónapig leeresztés nélkül üzemelő kúpoló
A  Sealed  P ow er Corp. m u s k e g o n i  (M ich .) ö n tö d é jé ­
b e n  e g y  s a j á t  te r v e z é s ű , 1350 m m  b e ls ő  á tm é r ő jű ,  
v íz h ű té s e s ,  b é lé s  n é lk ü l i  k u p o ló k e m e n c e  13У2 h ó n a p o n  
á t  ü z e m e l t  a n é lk ü l ,  h o g y  le e r e s z te t té k  v o ln a , s  e k ö z ­
b e n  29 000 t  v a s a t  o lv a s z to t t .  E z  f e l te h e tő e n  e g y e d ü l ­
á l ló  a  v i lá g o n . A  h a g y o m á n y o s ,  b é lé s e s  k u p o ló h o z  
k é p e s t  a z  o lv a s z tá s  k ö l ts é g e  m in te g y  170 E  d o l l á r r a l  
v o l t  k e v e s e b b . M ég  fo n to s a b b , h o g y  a  fo ly é k o n y  v a s  
m in ő s é g e  v é g ig  k i f o g á s ta l a n  v o lt ,  a m i ig e n  lé n y e g e s , 
m e r t  az  ö n tö d e  n a p o n ta  tö b b  m in t  e g y m il l ió  d u ­
g a t ty ú g y ű r ű t  ö n t.
A  k u p o ló k e m e n c é t  h a g y á s k o k s z  n é lk ü l  le  l e h e t  á l ­
l í ta n i ,  te ts z é s  s z e r in t i  id e ig  h id e g e n  l e h e t  t a r t a n i ,  s 
k é t  ó r á n  b e lü l  n e h é z s é g  n é lk ü l  ú j r a  le h e t  in d í ta n i .  
E z t a  k u p o ló t  t e h á t  a  k is e b b  ö n tö d é k  is  h a s z n á lh a t -
3. á b r a .  A  k u p o l ó k e m e n c e  v á z l a t a  
1 — v í z p e r m e te z ő  g y ű r ű ,  2 — s z é l s z e k r é n y ,  3 —  
f ú v ó k a ,  4 — s a l a k l e v á l a s z t ó  s z i f o n ,  5 — 
k a r b o n m a s s z a
já k ,  a m e ly e k  m in d e n  m á s o d ik  v a g y  h a r m a d ik  n a p o n  
ö n te n e k  c sa k , s  3 t / h - n á l  k e v e s e b b  fo ly é k o n y  v a s r a  
v a n  s z ü k s é g ü k .
A  k u p o ló k e m e n c é n e k  h á r o m  v íz h ű té s e s ,  127 m m  
á tm é r ő jű  r é z f ű v ó k á ja  v a n ,  a m e ly e k  12° - k a l  b e fe lé  
le j te n e k ,  s  114 m m - r e  b e n y ú ln a k  az  a k n á b a  (3. ábra). 
A  f ú v ó s ík  950 m m - r e  v a n  a  fe n é k le m e z tő l  é s  k b . 600 
m m - r e  a  fe n é k d ö n g ö lé s tő l .  A  22 m m  v a s ta g  a c é l le m e z ­
b ő l k é s z ü l t  k ö p e n y  d i la tá c ió s  i l le s z té s s e l  a z  a d a g o ló ­
s z in th e z  v a n  e rő s ítv e . A  m e d e n c e  á tm é r ő je  a  f e n é k ­
n é l  630 m m , é s  950 m m - r e  b ő v ü l. A  m e d e n c e  tű z ­
á l ló  té g lá v a l  v a n  k i f a la z v a ,  e r r e  d ö n g ö lt  r é t e g  k ö ­
v e tk e z ik ,  m a jd  k b . 200 m m  v a s ta g o n  k a r b o n m a s z -  
s z á v a l  v a n  b e s z ó rv a .
A  s a la k le v á la s z tó  s z ifo n  é s  a  c s a to r n a  n a g y  A I2O 3- 
t a r t a l m ú  té g lá v a l  é s  d ö n g ö lő m a s s z á v a l  v a n  b é le lv e . 
A  k u p o ló k e m e n c é h e z  m e g fe le lő  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b e ­
r e n d e z é s e k  ta r to z n a k .
A  f ú v ó k á k a t  é s  a  k ö p e n y t  v íz z e l h ű t ik .  A z  e g y ik  
v íz p e r m e te z ő  a  d i la tá c ió s  i l le s z té s n é l ,  a  m á s ik  a z  o l ­
v a s z tó z ó n a  m a g a s s á g á b a n  v a n , a  fú v ó k á k  f e l e t t  1220 
m m - r e .  A  b e jö v ő  h ű tő v íz  h ő m é r s é k le te  10 °C, a  
tá v o z ó é  45 °C .
A  k b . 330 m m  v a s ta g  fe n é k d ö n g ö lé s  n é g y ré te g ű , s 
ré s z b e n  k ü lö n le g e s  d ö n g ö lő m a s s z á b ó l  k é s z ü l . A  d ö n -  
g ö lé s t  12— 24 ó r á n  á t ,  g o n d o s a n  s z á r í t j á k .  A z  in d u lá s  
e lő t t  a  fú v ó k á k  k ö r n y é k é t  é s  a z  o lv a s z tó z ó n á t  k a r b o n -  
m a s s z á v a l  s z ó r já k  b e . Ü z e m  k ö z b e n  25— 30 m m
v a s ta g  ta p a d v á n y  k é p z ő d ik  a  k ö p e n y  b e ls ő  f e lü le té n ,  
a m i c s ö k k e n t i  a  v íz h ű té s  r é v é n  b e k ö v e tk e z ő  h ő v e s z ­
te s é g e t.
M in d e n  o lv a s z tá s i  n a p  v é g é n  a  k u p o ló b ó l  l e c s a ­
p o l já k  a  v a s a t  é s  a  s a l a k o t ;  a z  u to ls ó  v a s a d a g o k h o z  
k ü lö n  a d a g  s a la k k é p z ő t  a d n a k .  E z u tá n  e g y  50 m m  
á tm é r ő jű ,  fo r m á z ó h o m o k k a l  m e g tö l tö t t  c s ö v e t d u g ­
n a k  a  c s a p o ló n y ílá s b a ,  s  s z ü k s é g  s z e r in t  k ö r ü ld ö n g ö ­
lik . A  m a r a d é k  k o k s z  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  m a g á tó l 
e lég . A  k e m e n c é t  e g y  n a p r a ,  e g y  h é t r e  v a g y  a k á r  eg y  
h ó n a p r a  is  le  l e h e t  á l l í t a n i .  A z  ú j r a in d u l á s k o r  k o k ­
sz o t a d a g o ln a k , é s  k e v é s  g á z z a l  —  a  fú v ó k á k o n  á t  — 
b e g y ú j t já k  a  k o k s z o t.
A  s z ü k s é g e s  ja v í tá s o k a t ,  e ls ő s o r b a n  a  s z i fo n é t, a 
h é tv é g e k e n  e l l e h e t  v é g e z n i. A  f e n é k ja v í t á s h o z  az  
a d a g o ló n y í lá s o n  á t  l e h e t  le e n g e d n i  a  k e m e n c e k ő m ű ­
v e s t .
A z  o lv a s z tá s i  k a m p á n y  u tá n  a  f e n é k a j tó t  k in y i t ­
j á k ,  s  a  f e n e k e t  á t t ö r i k .  E z  n e h é z  m u n k a ,  á l t a l á b a n  
p n e u m a t ik u s  k a la p á c s r a ,  v é s ő r e  v a n  sz ü k s é g .
A  k u p o ló k e m e n c é b e  345 ° C  h ő m é r s é k le tű  le v e g ő t 
f ú v a tn a k  b e , n o r m á l  á l l a p o t r a  v o n a tk o z ta tv a  p e r c e n ­
k é n t  119— 122 m 3- t .  A  le v e g ő n y o m á s  88 m b a r .  A  le ­
v e g ő t 2— 2,5%  o x ig é n n e l  d ú s í t j á k ,  íg y  10 t / h  o lv a s z ­
tá s i  t e l je s í tm é n y  é r h e tő  e l. A  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k le t  
1500— 1540 °C , h é t f ő n  r e g g e l  a z  e lső  c s a p o lá s é  1440 
°C . A  fé m e s  b e té t  a d a g s ú ly a  600 k g , a z  a d a g k o k s z  
13% , a  m é s z k ő  m e n n y is é g e  3— 4% , e z e n k ív ü l  0 ,8%  
fo ly p á to t  é s  m a g n é z iu m - s z i l ik á t -  é s  v a s - s z i l ik á t - t a r t a l -  
m ú  s p e c iá l i s  f o ly ó s í tó a n y a g o t  a d a g o ln a k . A  s a la k  m e g ­
k ö z e l í tő e n  s e m le g e s  k é m h a tá s ú .
A  fo ly é k o n y  v a s a t  in d u k c ió s  k e m e n c é b e  ö n t ik  á t, 
a h o l 1500— 1525 ° C - r a  h e v í t ik ,  s g r a f i to t  é s  f e r r o -  
s z i l íc iu m o t a d n a k  h o z z á .
A  fo ly é k o n y  v a s  ö s s z e té te le  é s  s z ó r á s a  a  k ö v e tk e z ő :  
C =  3 ,7 5 + 0 ,1 0 ; S i =  2,85 +  0,15; M n  =  0 ,6 5 + 0 ,0 5 ; 
P  =  0 ,4 5 + 0 ,5 ; S  =  0 ,0 6 + 0 ,0 1 5 % .
O is o n ,  J — M i t c h e l l ,  R .  : F o u n d r y ,  108 (1980) 3. s z . 56., 61., 62., 
64., 66. é s  68. o ld .
Üj, gépesített kokillaöntő eljárás kopásálló 
vasöntvényekhez
A z e l j á r á s  fő le g  e g y sz e rű , s ík  o s z tá s ú  ö n tv é n y e k h e z  
a lk a lm a z h a tó ,  a m e ly e k e n  rö g z í tő s z e m e k , f u r a to k  é s  
m e n e te k  is  le h e tn e k .  A z  ö n tv é n y  tö m e g e  20 é s  500 
k g  k ö z ö t t  v á l to z h a t .  M in d e n  o ly a n  v a s ö tv ö z e t  ö n t ­
h e tő  e z z e l a z  e l j á r á s s a l ,  a m e ly n e k  k a r b o n t a r t a lm a  0,2%  
f e le t t  v a n , k r ó m ta r t a lm a  p e d ig  n e m  tö b b  2 5 % -n á l. 
N a g y o b b  k r ó m ta r t a lo m n á l  a  k r ó m - o x id  k é p z ő d é s e  
m i a t t  a  f e lü le t i  m in ő s é g  m á r  n e m  k ie lé g ítő .
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4. á b r a .  A  k o k i l l a ö n t ő  b e r e n d e z é s  v á z l a t a  
( G e o r g  F i s c h e r  A G )
A z  ö n té s h e z  v íz h ű té s e s ,  n a g y  h ő v e z e tő  k é p e s s é g ű , 
á l t a l á b a n  fü g g ő le g e s  o s z tá s ú  k o k i l lá t  h a s z n á ln a k ,  
a m e ly  s z ü k s é g  s z e r in t  k i lö k ő k k e l  é s  m a g k ih ú z ó k k a l  
v a n  e l lá tv a .  R e n d s z e r in t  z u h a n ó  ö n té s t  a lk a lm a z n a k .
A  g a z d a s á g o s  é s . r e p r o d u k á lh a tó  g y á r t á s  é r d e k é b e n  a  
f o ly a m a to t  g é p e s í te t té k .  A  k o k i l la  n y i t á s a  é s  z á r á ­
sa , a z  ö n té s  f o ly a m a ta ,  a  m a g k ih ú z ó k  é s  k i lö k ö k  
m o z g a tá s a  p ro g r a m o z h a tó .
A  fo ly é k o n y  fé m  s z in t j é n e k  e m e lk e d é s é t  ú g y  s z a ­
b á ly o z z á k , h o g y  a  f e ls z ín  é s  a  s z o l id u s z f r o n t  k ö z t i  
tá v o ls á g  m e g k ö z e lí tő e n  á l la n d ó  le g y e n . E z á l ta l  b iz ­
t o s í th a tó  a  jó  tá p lá lá s ,  s  ig e n  k is  t á p f e je k k e l  l e h e t  
d o lg o z n i. A  h o m o k ö n té s  45— 6 0 % -o s  k ih o z a ta lá v a l  
s z e m b e n , i t t  90— 9 8 % -o s  k ih o z a t a l t  l e h e t  e lé rn i.
Ig e n  n a g y  s z e r e p e  v a n  a  h e ly e s  k o k i l la k o n s t r u k e ió -  
n a k . M a g k ih ú z ó k k a l  n e m c s a k  h o r n y o k a t ,  h a n e m  f u ­
r a t o k a t  é s  m e n e te k e t  is  k i  l e h e t  a la k í ta n i .  J e le n le g  
d o lg o z n a k  o ly a n  k o k i l lá k ,  a m e ly e k n e k  14 m a g k ih ú z ó ja  
v a n .
A  k o k i l la ö n tv é n y  f e lü le t e  ig e n  jó . A  tá p f e je k  á l ­
t a l á b a n  le tö r h e tő k ,  s z e m c s e sz ó rá so s  t i s z t í t á s  n e m  s z ü k ­
ség es . A z  ö n tv é n y e k e t  a z  ö n té s i  m e le g g e l a  h ő k e z e lő  
k e m e n c é b e  s z á l l í t j á k ,  íg y  je le n tő s  h ő e n e r g ia  t a k a r í t ­
h a tó  m e g .
A  k o k i l la ö n tő  b e r e n d e z é s  e g y  h ő n ta r tó  é s  ö n tő k e ­
m e n c é b ő l  é s  a  k o k i l la ö n tő  g é p b ő l á l l  (4. ábra). A  
h ő n ta r tó - ö n tő  k e m e n c e  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  6,5 a  
c s a to r n a in d u k to r  t e l je s í tm é n y e  150 k V A . A  fé m o lv a ­
d é k o t  m in d ig  a z  o p tim á l is  h ő m é r s é k le te n  t a r t j á k .  A  
k e m e n c e  s ín e k e n  m o z g a th a tó .  A z  ö n té s  ü te m id e je  a z  
ö n tv é n y  n a g y s á g á tó l  fü g g ő e n , 6— 12 m in . A  k e m e n c e  
s ű r í t e t t  le v e g ő v e l a d a g o l j a  a  f é m e t  a  k o k i l lá b a .  A z  
a d a g o lá s  a  f é m  tö m e g e  a la p já n ,  a u to m a t ik u s .
A  h id r a l ik u s  k o k i l la ö n tő  g é p  p r o g r a m v e z é r lé s ű .  A  
k o k il la ö n tő  g é p  é s  a  k e m e n c e  v e z é r lé s e  in t e g r á l t ,  íg y  
a  h ib á s  m u n k a f o ly a m a t  g y a k o r la t i l a g  k i  v a n  z á rv a .  
A p r o g r a m v e z é r lé s  —  a  k e z e lő  s z e m é ly tő l  fü g g e t le n ü l  
—  r e p r o d u k á lh a tó  f o ly a m a to t  b iz to s í t .  A z  ö n té s i  h ő ­
m é r s é k le t  é s  id ő , a  d e r m e d é s  id e je ,  a  z á r ó e r ő  é s  az  
ö n tv é n y k iv e v é s  h ő m é r s é k le te  ig e n  s z ű k  h a tá r o k  k ö z ö tt  
t a r th a tó .  A  p r o g r a m  le f u tá s a  u t á n  a  k o k i l la  s z é t ­
n y íl ik , s  e g y  fo g ó s z e rk e z e t  a z  ö n tv é n y t  —  m é g  fo ­
ly é k o n y  t á p f e j j e l  —  a  h ű tő á l lv á n y r a  h e ly e z i,  a h o l  a  
d e rm e d é s  5— 7 m in . a l a t t  b e fe je z ő d ik .
A  'b e r e n d e z é s  k a p a c i t á s a  k é tm ű s z a k o s  ü z e m  m e l le t t  
1325 t /é v ,  a z  1 to n n a  é v i  te r m e lé s  h e ly s z ü k s é g le te  
0,12 m 2. A  b e r e n d e z é s  k e z e lé s é h e z  m ű s z a k o n k é n t  k é t  
e m b e r  k e l l ,  a  t e r m e lé k e n y s é g  330 t / ( íő  - év).
A z  ö n tv é n y e k  s z ö v e té t  a  le h ű lé s i  s e b e s sé g  h a tá r o z z a  
m eg . A  k o k i l la  h ű tő h a t á s a  k ü lö n ö s e n  a  10— 15 m m  
v a s ta g  f e lü le t i  r é t e g b e n  m u ta tk o z ik  m e g , a m e ly  az  
e lső  10 m á s o d p e r c b e n  d e r m e d  m e g . A  2— 3 m m -e s  
k ü ls ő  k é r e g b e n  f in o m , n e m  i r á n y í t o t t  k r i s tá ly o k  t a l á l ­
h a tó k , b e l je b b  a  k r i s tá ly o k  a  h ű té s  i r á n y á b a n  h e ly e z ­
k e d n e k  e l. A z  ö n tv é n y  b e ls e jé n e k  s z ö v e te  n e m  té r  
e l a  h o m o k b a n  ö n tö t t  ö n tv é n y é tő l .  A z  a la p s z ö v e t  ö n ­
t ö t t  á l l a p o tb a n  a u s z te n i te s ,  e b b e n  e g y e n le te s  e lo sz ­
l á s b a n  f in o m  e u te k t ik u s ,  i l l e tv e  p r im e r  k a r b id o k  h e ­
ly e z k e d n e k  e l. A z ö tv ö z ő e le m e k  m e g o s z lá s i  té n y e z ő je  
s z e r in t  a  k o k i l lá b a n  ö n tö t t  ö n tv é n y  a la p s z ö v e té b e n  
v is z o n y la g  tö b b  a  k a r b id k é p z ő  e le m , m in t  a  h o m o k ­
b a n  ö n tö t té b e n .  M in d e z e k  k ö v e tk e z té b e n  a  h ő k e z e l t  
ö n tv é n y  k e m é n y s é g e lo s z lá s a  m é g  a  n a g y  f a lv a s ta g s á ­
g o k b a n  is  ig e n  e g y e n le te s . E g y  ü tk ö z é s e s  m a lo m  a l ­
k a t r é s z é n e k  v iz s g á la ta  a z t  m u ta t t a ,  h o g y  a  k o k i l la ­
ö n tv é n y  k o p á s á l ló s á g a  2 5 % - k a l jo b b , m i n t  a  h o m o k ­
ö n tv é n y é .
A  k o k i l la ö n té s  g a z d a s á g o s s á g á t  a  k ih o z a ta l ,  v a la ­
m in t  a  fo r m á z á s ,  ö n té s  é s  t i s z t í t á s  k ö l ts é g e i  h a tá r o z ­
z á k  m e g . A  k ih o z a ta l ,  m i n t  lá t tu k ,  e lé r h e t i  a  9 8 % -o t. 
A  k o k i l la  é l e t t a r t a m a  8000 ö n té s ig  n ö v e lh e tő ,  e g y  100 
k g -o s  ö n tv é n y  f a j la g o s  k o k i l la f o g y a s z tá s a  k b . 0,3 k g /t . 
íg y  a  f o r m a  k ö l t s é g e  a  h o m o k f o r m á é n a k  c s a k  20% - a . 
E lm a r a d  a  h o m o k e lő k é s z í té s  é s  - s z á l l í tá s ,  v a la m in t  a  
h o m o k h u l la d é k  o k o z ta  k ö rn y e z e ts z e n n y e z é s .  A z  ö n t ­
v é n y e k e t  a  h ő k e z e lé s  e lő t t  n e m  k e l l  s z e m c s e s z ó rá s s a l  
t i s z t í t a n i .  A  n a g y o b b  m é r e tp o n to s s á g  m i a t t  a  m e g ­
m u n k á lá s  (k ö szö rü lés ,) k ö l ts é g e i  is  k is e b b e k .
A  G eorg F ischer A G  s z a b a d a lm a z o t t  k o k i l la ö n tő  
b e rn e d e z é s é b ő l  k ü lf ö ld ö n  a z  e ls ő t J a p á n b a n  h e ly e z ­
t é k  ü z e m b e , a  K a w a s a k i  H e a v y  I n d u s t r i e s  L td . Y a - 
c h iy o  ü z e m é b e n , 1979 v é g é n . A  b e r u h á z á s  m á s o d ik  
lé p c s ő jé b e n  m é g  e g y  k o k i l la ö n tő  g é p e t  te le p í te n e k ,  s 
íg y  a  te l je s í tm é n y  2500 t / é v  lesz .
Henych, I.—Gysel, w . : G ie s s e r e i  68 (1981) 1. sz. 1—7. o ld .
Ű j a c é l n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k h o z
A  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m o k  é l e t t a r t a m á t  e ls ő s o rb a n  
a z  a n y a g á n a k  s z ív ó s s á g a , s z i lá r d s á g a  é s  f o ly á s h a tá r a  
h a tá r o z z a  m e g . A  v i lá g s z e r te  i s m e r t ,  k r ó m m a l ,  m o -  
l ib d é n n e l  é s  v a n á d iu m m a l  ö tv ö z ö t t  —  a  m a g y a r  s z a b ­
v á n y b a n  К  13 j e l ű  —  m e le g m e g m u n k á ló  a c é l  to v á b b ­
f e j le s z té s é v e l  lé n y e g e s e n  j a v í t a n i  l e h e t e t t  a z  a lu m ín iu m  
n y o m á s o s  ö n té s é h e z  h a s z n á l t  s z e r s z á m o k  ta r tó s s á g á t .
A  h a tv a n a s  é v e k  k ö z e p é n  a z  e le k t r o s a la k o s  á to l -  
v a s z tá s s a l  je l e n tő s e n  c s ö k k e n te n i  tu d t á k  a z  a c é lo k  s a ­
l a k t a r t a lm á t  é s  d ú s u lá s á t .  A  h e tv e n e s  é v e k  e le j é n  a  
s v é d  U ddelho lm  A B  M ic ro d iz e d  n é v e n  a z  e le k t r o s a ­
la k o s  á to lv a s z tá s o n  a la p u ló  ú j  m ó d s z e r t  v e z e te t t  b e , 
a m e l ly e l  a  s z ö v e te t  é s  a  s z ív ó s s á g o t  a z  a la k í tá s  i r á ­
n y á r a  m e r ő le g e s  i r á n y b a n  to v á b b  l e h e t e t t  ja v í ta n i .  
A  s v é d  cég  a  le g ú ja b b a n  O rvar M  S u p rem e  n é v v e l  
o ly a n  m e ta l lu r g ia i  é s  a la k í tá s te c h n o ló g ia i  e l j á r á s t  f e j ­
l e s z te t t  k i, a m e l ly e l  k ö z e l iz o t ro p  m e c h a n ik a i  t u l a j ­
d o n s á g o k , s m in d e n e k e lő t t  a  tu s k ó  k ö z e p é n  —  a h o v á  
a  f o r m a ü r e g  k e r ü l  —  n a g y o b b  s z ív ó s s á g  b iz to s í th a ­
tó k . H a  a z  iz o t r ó p iá t  a z  a l a k í t á s  i r á n y á b a n  é s  e r r e  
m e r ő le g e s e n  v e t t  p r ó b a te s te k e n  m é r t  ü tő m u n k a  s z á ­
z a lé k o s  v is z o n y á v a l  je l le m e z z ü k , a k k o r  a  h a g y o m á ­
n y o s , a z  e le k t r o s a la k o s  é s  a z  O r v a r  M  S u p r e m e  e l ­
j á r á s s a l  k a p o t t  é r t é k e k  r e n d r e  az  ö n te c s  s z é lé n  40— 50, 
70— 80 é s  90-— 100% , a z  ö n te c s  b e ls e jé b e n  p e d ig  20— 30, 
50— 60 é s  80% . A  b e m e ts z e t le n  ü tő p r ó b á k a t  a  n y o m á ­
so s  ö n tő s z e r s z á m o k n á l  s z o k á s o s  h ő k e z e lé s  u tá n  m u n ­
k á l t á k  k i.
A z  ú j a c é l to v á b b i  e lő n y e , h o g y  k is e b b  e d z é s i  le ­
h ű lé s i  s e b e s s é g  m e l l e t t  is  jó  é s  e g y e n le te s  a  s z ív ó s s á g a . 
A  n a g y  s z e r s z á m o k  k ö z e p é n  u g y a n is  e d z é s k o r  la s s ú b b  
a  le h ű lé s ,  s  i l y e n k o r  a  s z ó b a n  fo rg ó  a c é l f a j t a  h a j l a ­
m o s a r r a ,  h o g y  a z  á ta l a k u lá s k o r  tö b b  b a in i t ,  a  s z e m ­
c s e h a tá r o k o n  k a r b i d  v á l j é k  k i, a m i a  s z ív ó s s á g o t e r ő ­
s e n  r o n t ja .  A z  ú j  a c é ln a k  jo b b  a  m e g e re s z té s á l ló s á g a ,  
n a g y o b b  a  f o ly á s h a tá r a ,  s  e z é r t  jo b b  a  h ő s o k k á l ló s á g a .
A z  ú j  g y á r t á s te c h n o ló g ia  e lő n y e i  t e h á t  a  k ö v e tk e z ő k :
—  iz o tro p  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k  —  n a g y o b b  g y á r ­
t á s i  b iz to n s á g ,
—  n a g y o b b  h ő s o k k á l ló s á g  —  n ö v e k v ő  s z e r s z á m - é le t ­
t a r t a m ,
— lé n y e g e s e n  n a g y o b b  s z ív ó s sá g  a  tu s k ó  m a g já b a n  — 
k e v é s b é  é r z é k e n y  a  s z e r s z á m  a  h ő k e z e lé s re .
O e h r b e r g ,  N . — E i s e n k ö l b l ,  R .  ;  G i e s s e r e i  68 (1981) 2. s z .  5—53. 
o ld .
K . L .
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Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe tartozó
Csepel Müvek A célm űve és 
Csepel Művek C sőgyára
1961. január 1 -tői
összevonásra kerüli
Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése:
CSEPEL MÜVEK VASMŰVE
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a két vállalatnál állítot­
tunk elő.
ACÉLTERMÉKEK:
-  ötvözetlen. acélok
-  gyengén é \  közepesen ötvözött ' acélok
-  speciális acélok
-  szerszámacélok
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,04-12,0 kg 
Őrlőgolyókat 0  40-110 mm tratományban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben -gyártunk.
ACÉLPALACK TERMÉKEINK:
HENGERELT TERMÉKEK:
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minöségválasztéka:
27—40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, nyo­
más alatt oldott gázok tárolására alkalm as acél ­
palackok.
— öttvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető 
acélok,
— gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,




-  szabadalákító kovácsolással készített termékek,
— körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm
— négyzetszelvényű rúdacélok 0  150-240 mm
— szerszámacél tömbök
— sOllyesztékben kovácsolt termékeink
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele ­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsa típusú 
tömör, vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők, 
tömegű darabok sajtolását.
ACÉLCSŐ TERMÉKEINK:
— varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acé-l 
csövek,
— varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
— varrat nélküli normál falu menetes acélcsövek,
— hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes acél ­
csövek,
— hosszvarratú, hegesztett, vékony falu acélcsövek,
— varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
— hosszvarrattú hegesztett szerkezeti acélcsövek,
— acélkarmantyú,
— MSZ 5121 szerniti, végvastagítás nélküli termelő ­
cső,
— MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
— fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill Pipe),
— Witworth-menetű béléscsövek,
— kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike-által 1981-re, illet­
ve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeinknek 
teljes mértékben eléget kívánunk tenni.







Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXL,
Gyepsor u., 1. 





S z e rk e s z té s é r t  fe le lé s:
ÓVÁRI ANTAL
S z e rk e sz tő  :
KOVÁCS LÁSZLÓ
U & e o d sz e rk e sz tô  :
DR. KOVÁCS TIBOR  
S z e rk e sz tő  b iz o t t s á g :  ,
D K . B A K Ó  K Á R O L Y , G Y Ö R Ö K  G Y Ö R G Y , H O L L Ó S I  B É L A , 
D R . M O C SY  Á R P Á D , D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  M Á R ­
T O N , D R . P I L IS S Y  L A J O S , P I N T É R  A N D R Á S , D R . V A R G A  
E N D R E ,  D R . V Ö R Ö S  Á R P Á D N É
A r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O Ó S Z  J Ő Z S E F N É
В Й 1 Ш Ш Ш 1  ÉS K O H É SZ flT I 1 Й Р 0 К
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
, 32. (114.) évfolyam 6. szám 1981. június
A betétanyag-ellátás., az öntöttvasolvasztás 
és az öntvényminőség kapcsolatának időszerű kérdései
D R .  N Á N D O R I  G Y U L A ,  a  mf i sz.  tu d .  k a n d id á tu s a ,  N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  Ö n té s z e t i  T a n s z é k
D K :  6 2 1 .7 4 5 .4  : 6 2 1 .7 4 6 .6
A  szerző á ttek in ti a betétanyagok összetételének 
és m inőségének hatását az öntöttvasak kristá lyoso ­
dá si fo lyam ata ira , a  szövetszerkezetre és az ön t ­
vényhibákra. Ism erte ti az öntöttvas m inőség i válto ­
zá sa inak  közvetlen értékelésére a lka lm as vizsgáló  
eljárásokat. V égül összefoglalja a  kedvezőtlen tu la j ­
donságú betétanyagok hatásának csökkentésére 
használható m eta llurg ia i módszereket.
Bevezetés
Az öntöttvasgyártás technológiai szinten ta r ­
tása és a minőségi követelmények fokozódása 
egyre nehezebb feladatokkal terheli a termelőüze­
meket. Az állandóan változó és dráguló nyers ­
anyagok, a hagyományos — főleg kupolókemencé- 
ből álló — olvasztóművek egyre bonyolultabb 
metallurgiai, kémiai, anyagismereti összefüggések 
alkalm azását kívánják meg a gyártóktól [1 ]. Sok 
megszokott ismeretet felül kell vizsgálni, á t kell 
értékelni, és a tudományos eredményeket is alkal­
mazni kell.
Néhány kiemelt feladatcsoport a következőkben 
foglalható össze.
— Alkalmazkodás a rosszabb nyers- és betétanyag- 
kínálathoz.
Az öntvénygyártást a kedvezőtlenül alakuló felté ­
telek mellett kell szinten tartan i.
— Az energiahelyzet változása következtében 
korszerűsíteni kell a jelenlegi olvasztástechnoló ­
giákat. Csökkenteni kell a kupolókemencék ará ­
nyát a villamos olvasztás javára. Ugyanis a csök­
kent értékű betétanyagok — acélnyersvas, acél­
hulladék, öntöttvasforgács — feldolgozása a villa ­
mos kemencékben kedvezőbben megoldható.
— Hasznosítani kell azt a lehetőséget, hogy a 
vas alapú ötvözetek — ötvözetlen acél, gömbgrafi­
tos, lemezgrafitos öntöttvas, tem pervas — olvasz­
tása korszerűbb feltételek mellett , azonos olvasztó­
berendezésben (ívfényes vagy indukciós kemencék­
ben) is megvalósítható. íg y  lehetőség nyílik arra, 
hogy a kis és közepes kapacitású öntödékben a 
technológiai területeket elválasztó kötöttségeket 
megszüntessük. Acélöntöde is gyárthat nagy szi­
lárdságú lemezgrafitos öntöttvasat, a temperöntö- 
dében a gömbgrafitos öntvény gyártása is helyet 
kaphat. B átrabb kezdeményezéssel, megfelelő 
felkészültséggel megoldható a vas alapú ötvözetek 
előállításának vertikális irányú fejlesztése.
— Nagyobb gondot kell fordítani a minőségelle­
nőrzésre, különösen az olvasztási folyamatban és az 
öntést megelőző fázisban. Olyan vizsgálati mód­
szereket és műszercsoportokat kell alkalmazni, 
amelyek a változó minőségű betétanyagok mellett 
is gyors korrekcióra nyújtanak lehetőséget.
A betétanyagok összetételének és 
minőségének hatása az öntöttvasak 
kristályosodási folyamataira
Az öntöttvasolvasztás régebben kialakult gya ­
korlata a kupolókemencék feltételeihez kapcsoló ­
dik. A megfelelő összetételt a falvastagság által 
m egkívánt grafitosodási hajlam  ellenőrzésével 
(általában ékpróbával) állítják be.
A szokásos betétben különleges szerepe van a 
nagy tisztaságú, jó minőségű nagyolvasztói nyers ­
vasnak. Ennek jellemzői: a kis nyom elem tarta ­
lom, a kísérőelemek szabvány szerinti mennyisége 
és néhány olyan tulajdonság, amelyek a sikeres 
olvasztáshoz megfelelő biztosítékot nyújtanak.
A jó minőségű nagyolvasztói nyersvasak oly 
mértékben befolyásolták az egyéb betétanyagok 
öntészeti szempontból kedvezőtlen tulajdonságait, 
hogy kellő arányban adagolva legalább egy tö r ­
vényszerűség következetes megvalósulására szá ­
m íthattunk. A szilíciumtartalom növekedésével a 
közepes falvastagságú öntvények Brinell-kemény- 
sége arányosan csökkent, és a megkívánt szakító ­
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szilárdságot az öntödék kellő ygakorlattal biztosí­
tani tudják.
A változó minőségű betétanyagok felhasználá ­
sával az öntöttvas öntészeti tulajdonságai megvál­
toznak. Megváltozik a grafitosodási hajlam, to ­
vábbá a Brinell-keménység, a falvastagság és a 
szilíciumtartalom közötti összefüggés. Az azonos 
szilíciumtartalm ú, vékony és vastag falú öntvé ­
nyek Brinell-keménysége között alig van különb ­
ség, és az az összefüggés, amely a Brinell-kemény­
ség és a szilíciumtartalom között egy adott falvas- 
tagságú öntvényen megállapítható, igen nagy 
szórást m utat [2 ].
Az 1. ábrán azt kívánjuk bem utatni, hogy a meg­
felelő minőségű betétanyagokból, kupoíóból ön ­
tö t t  szabványos, 30 mm átm érőjű próbatesteken 
m ért Brinell-keménység és a szilíciumtartalom kö ­
zö tt összefüggés van. Ennek az összefüggésnek 
nagyobb m értékű szórása jelenti az ún. kristályo ­
sodási anizotrópiát. Azonos szilíciumtartalomnál 
a nagyobb keménység a perlit finomságának növe­
kedését jelenti, ami kedvezőtlen öntészeti tu la j ­
donságokkal párosulhat. Fokozódik az ún. dend ­
rites porozitás, a hidegrepedések gyakorisága, to ­
vábbá az öntvények felületén nagyobb mértékben 
jelennek meg horpadások és egyéb felületi hibák. 
H a a hagyományos vizsgálati módszerrel kívánjuk 
ezt a jelenséget jellemezni, úgy fogalmazható meg, 
hogy a kedvezőtlen tulajdonságú betétanyagokból 
ön tö tt öntvények RH  relatív keménysége növek ­
szik és az RG szilárdsági arányszám a csökken.
A kupolában történő olvasztás folyamán a ked ­
vezőtlen öntészeti tulajdonságok általában a nagy 
tisztaságú hem atittípusú vagy első osztályú öntö ­
dei nyersvasakkal ellensúlyozhatok voltak.
A minőségi nyersvasak egyre csökkenő arányú 
felhasználása a kéntartalom növekedésében is meg­
mutatkozik. Viszont a növekvő kéntartalom m al 
arányosan nő az öntöttvasak keménysége, a kris ­
tályosodás folyamán fellépő térfogat-növekedése 
és a porozitási hajlama.
A 2. ábrán az öntöttvasak kéntartalm ával ará ­
nyos keménységnövekedés egyértelműen látható. 
A nagyolvasztói nyersvasak kéntartalm a általában 
0,05% körül ingadozik. A kupolókemencében ol­
vaszto tt öntöttvas kéntartalm ának beállítására a 
kis kéntartalm ú, nyomelemekében is szegény 
nyersvas nem nélkülözhető.
Az elmúlt két évtized a la tt az ország öntödéiből 
összegyűjtöttünk olyan próbatesteket, amelyek 
nagy porozitási hajlamú öntöttvasakból származ­
tak . Az elemzési eredmények alapján a Mn/S  v i ­
szony függvényében ábrázoltuk a nedves öntőfor­
m ában mérhető szabad eutektikus duzzadás nagy ­
ságát. A mérési eredményeket a 3. ábrán foglaltuk 
össze.
Egyértelm űen látható , hogy a nagyobb térfo ­
gat-növekedéssel járó eutektikus kristályosodás 
közvetlen kapcsolatban áll az öntvényekben ta lá l ­
ható porozitással. Figyelemre méltó, hogy a próba ­
testen mérhető térfogat-növekedés az 1 %-ot is 
túllépheti. Ez a térfogat-növekedés azonban az 
öntvények falvastagságával, illetve méreteivel ará ­
nyosan növekszik : egy reális öntvény kristályoso-
1. ábra. ö sszefüggés a lem ezgrafitos öntöttvasak szilíc ium -  
tarta lm a és B rinell-kem énysége között 
N e d v e s  fo r m á b a  ö n tö t t ,  30 m m  á tm é r ő jű  r u d a k .  C = 2,0— 3 ,0% , 
M n = 0,6— 0,8% , S = 0.05— 0,1% ,  P  = 0 ,1% . I  —  L á g y  ö n tö t tv a s a k ,  
n a g y  g ra f i to s o d á s i  h a j la m .  I I  —  R id e g  ö n tö t t v a s a k  k a rb id s ta b i l iz á ló  
e le m e k k e l. I l i  —  F e r r i te s r e  h ő k e z e l t  ö n tv é n y e k .  I V  —  F e r r i te s  szö ­
v e tű  ö n tö t tv a s a k
2. ábra. A  kéntartalom  hatása a kupolókemencében olvasz ­
tott öntöttvas B rinell-kem énységére
0 1 2 3 4 5 6 7 в 9 10 20 30 40 50 
M n/S
3. ábra. Öntött- és nyersvasak lineáris duzzadása a M n /S  
viszony függvényében
C = 3,2— 3,4% ,  S i = 1 ,8 — 2,2% , U n = 0,3— 0,8% , P  = 0,12— 0,18%
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dása ennél lényegesen nagyobb térfogat-növeke ­
déssel is befejeződhet.
Az i t t  közölt adatok is arra engednek következ ­
tetni, hogy a 0,1% körüli kéntartalm at nem cél­
szerű túllépni. N apjaink betétanyag-viszonyai 
azonban ezt egyre kevésbé teszik lehetővé.
A villamos olvasztás elterjesztése ebben a tekin ­
tetben kedvezőbb lehetőségeket kínál, m int a kok- 
szos olvasztás. Tisztán acélhulladék, öntöttvas ­
forgács is használható betétanyagként. H a ehhez 
még hozzávesszük, hogy a környezetvédelmi elő­
írások kisebb költséggel betarthatók, akkor kije ­
lölhetjük azt az u ta t, amelyen olvasztóműveink 
fejlesztésekor haladni kell [3].
A Német Szövetségi Köztársaságban, Japánban 
és az Egyesült Államokban a villamos olvasztás 
terjedése az utóbbi években fokozatosan növek ­
szik [4—6 ]. A villamos olvasztás, beleértve a dup ­
lex eljárást is, 1976-ban 27%-ot te t t  ki. Ez a nö ­
vekedési ütem  az elm últ évek adatai szerint még 
tovább fokozódott.
Figyelemre méltóak azok az adatok is, amelyek 
szerint az ívfényes villamos kemence alkalmazása 
az öntöttvas olvasztására elterjedőben van. 1976- 
ban az Egyesült Államokban 4,3 millió tonna ön ­
tö ttv asa t olvasztottak ívkemencében. Hengerper­
selyekhez, dugattyúgyűrűkhöz 1 0  tonnás ívke ­
mencéket is alkalmaznak, ahol a betétanyag csu­
pán visszatérő hulladék, pl. megmunkálási for ­
gács, vásárolt hulladék, meglehetősen magas víz- 
és olajtartalom m al [5].
Hazai öntödéinkben alig tö rtén t kezdeményezés 
lemez- vagy gömbgrafitos öntöttvas ívfényes ke ­
mencében való előállítására, annak ellenére, hogy 
más országokban ez az olvasztási folyamat a gya ­
korlatban nagymértékben elterjedt.
Néhány vizsgáló eljárás az öntöttvasak 
minőségi változásainak közvetlen 
értékelésére
A minőség megállapítására általában a kémiai 
elemzés adatait használják, deegyre inkább elterjed 
a lehűlési görbék segítségével történő közvetett k a r ­
bon- és szilíciummeghatározás. Az utóbbi eljárás ­
nál a re jte tt meleg felszabadulása alapján mérhető 
töréspontokból következtetnek a ké t legfontosabb 
kémiai elem változására. A lehűlési [görbékből 
m eghatározható a GÉL likvidusz-karbonegyen- 
érték, s ennek változása kapcsolatba hozható a szi­
lárdsági tulajdonságokkal is, ezért üzemi gyors 
értékelésre sok hasznos felvilágosítást nyú jtha t 
[7 -1 0 ].
E módszernek hazai bevezetésére több kezde­
ményezés tö rtén t, és egy hazai fejlesztésű műszer 
kidolgozására is sor került, sajnos nagyobb m érté ­
kű elterjedésére a hazai öntőiparban nem került 
sor.
A hazai kutatásokból ismert a makrotérfogat- 
változások méréséből kapható eredmények értéke ­
lése: a prim er kristályosodást kísérő térfogatvál­
tozások nagyságából lehet következtetni a szövet­
szerkezet és a szilárdsági tulajdonságok kialakulásá ­
ra  [11]. A Vasipari K utató  Intézetben és a NME Ön- 
tészeti Tanszékén kidolgozott minőségelemző el-
4. ábra. A  kéntartalom  hatása a lemez grajitos öntöttvas 
duzzadására
C = 3 ,1% , S i = 1,45% , M n = 0 ,6 % ,  P  =  0,12%
járás üzemi alkalmazására több esetben sor került
[ 12].
A vizsgálati eljárást a kéntartalom  hatásán kí­
vánjuk bem utatni (4. ábra). A kéntartalom  hatása 
a lehűlési görbén nehezen mérhető. A hőmérséklet 
függvényében változó térfogat-növekedés azonban 
rendkívül szemléletesen m uta tja  be a prim er kris ­
tályosodás változását. Az eutektikus kristályoso ­
dás folyamán a grafitkiválás által okozott térfo ­
gat-növekedés megközelítően azonos volt, ugyan ­
akkor a dendrites ausztenit kristályosodása a kén ­
tartalom  növekedésével arányosan nagymértékben 
növelte a sugárirányban mérhető duzzadást.
Ez a térfogat-növekedés, amelynek nagyobb 
hányadát a primer, illetve az eutektikus ausztenit 
kristályosodása okozta, szoros kapcsoltában van 
mindazokkal a kristályosodási hibákkal, amelyek 
a kedvezőtlen tulajdonságú öntvényeket jellem ­
zik. Az öntvények töretfelületén megjelenő poro- 
zitás a dendrites ritkulásban jelentkezik (5. ábra). 
A sugaras dendrites kristályosodás az öntvények 
töretén jól felismerhető (6. ábra).
A reális öntvényeken végbemenő térfogatvál­
tozások nagyságát nem m érhetjük. Analóg mód-
5. ábra. D endritközi porozitás m egm unká lt gépöntvé ­
n yen  40  X
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в. ábra. 0,16 % kén tarta lm ú lem ezgrafitos öntöttvas p ró ­
batest sugaras, dendrites törete 2 X
szerekkel, próbatesten azonban ez a folyamat jól 
követhető, és így a m akrotérfogatban végbemenő 
térfogatváltozások nagysága közvetlen kapcsolat­
ba hozható az öntvények várható minőségével, 
elsősorban a porozitási hajlamával és az öntési 
feszültségek nagyságával.
A hagyományos metallográfiái vizsgálatokkal 
a nagy kéntartalm ú öntöttvasak re jte tt dendrites, 
exogén típusú primer szövete és a porozitás kö ­
zötti kapcsolat nehezen tárható  fel. Különleges 
marószerrel, forró alkalikus pikrinsavval történő 
m aratással a szilícium dúsulás alapján láthatóvá 
tehetjük  a re jte tt dendrites szerkezetet (7. ábra).
A kristályosodási anomáliák közül az elfajzott 
eutektikum , a sugaras dedrites autsztenit kristá- 
lyododása a kísérő jelensége az öntészeti tu lajdon ­
ságok romlásának. Bármelyik olvasztástechnoló ­
giát választjuk, olyan feltételek kialakítására kell 
törekednünk, hogy az öntvényben a globulitos, 
normális eutektikum  jöjjön létre.
7. ábra. Lem ezgrafitos öntöttvas rejtett dendrites p rim er  
szövete. Forró ná tr ium -p ikrá tban  m aratva, 100 X
Az eutektikus tágulási erő változása az 
öntöttvasak minőségének fontos jellemzője
Az öntöttvasak fontos, minőséget jellemző tu ­
lajdonsága az eutektikus kristályosodást kísérő 
tágulás mellett a tágulási erő nagysága. Minden 
grafitosan kristályosodó öntöttvas kisebb-nagyobb 
erővel nyomja a forma falát, és az eutektikus kris ­
tályosodás a la tt fellépő maximális erőhatás és a 
formafal keménysége fordított arányosságot mu­
ta t. Ilyen vizsgálatok elvégzésére külön mérőbe­
rendezést dolgoztunk ki [ 1 2 ].
A vizsgálatok elvégzéséhez párhuzamosan két 
próbatestet öntünk. Az egyik szabadon. tágu l, a 
m ásikat olyan mértékben akadályozza egy induk ­
tív  erőmérő cella, hogy a tágulást jellemző elmoz­
dulás helyett a tágulással arányos maximális erő ­
hatás mérhető.
A 8. ábra görbéiből megállapítható, hogy a le ­
mezgrafitos öntöttvas kristályosodását kisebb 
eutektikus tágulás és kisebb erőhatás kíséri, m int 
a gömbgrafitosét.
A kéntartalom és a nyomelemek mennyiségének 
növekedésével a lemezgrafitos öntöttvas kristá ­
lyosodási tulajdonságai kedvezőtlenebbek lesz­
nek: az eutektikus tágulás és az ezt kísérő erőha ­
tások megközelíthetik a gömbgrafitos kristályo ­
sodás közben mérhető értékeket.
A bentonitos kötésű nyers forma kedvezőtlen 
kristályosodási tulajdonságú öntöttvasak tágulási 
erejének nem tu d  ellenállni, és ez ennek következ ­
tében megnövekedett térfogat okozza a belső 
anyaghiányt, a dendrites porozitást és az összefüg­
gő fogyási üregeket.
A 8 . ábra jobb oldalán levő diagram azt is m u ­
ta tja , hogy a lemezgrafitos öntöttvasban a szekun­
der grafit kiválása rendkívül nagy erőhatással jár. 
Ez a jelenség felhívja a figyelmet arra, hogy a kis 
szilárdságú, kis Brinell-keménységű öntöttvasak 
szilárd állapotban végbemenő nagy grafitosodása 
olyan nagy öntési feszültségeket okozhat, amely 
az öntvények hidegrepedósi hajlam át nagymér­
tékben fokozza. Ezért meg kell akadályozni — kü ­
lönösen nagy falvastagságok esetén — a szekunder 
grafit kiválását.
A metallurgiai beavatkozás mellett az öntvény 
tömörségében szerepe lehet a forma merevségének is.
Hőmérséklet, °C
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8. ábra. Gömbgrafitos (a ) és lem ezgrafitos öntöttvas (b ) 
lin eáris hosszváltozása és tágu lási ereje lehűléskor a hő ­
mérséklet függvényében
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9. ábra. K ülönféle  kem énységű form ákba öntött göm bgrafi ­
tos öntöttvas lineáris hosszváltozása a hőmérséklet fü g g ­
vényében
C =  3,35 %, S i =  3,16  % , M n =  0,36 %
A 9. ábrán nyers formába, héjformába és bélelt 
kokillába ön tö tt öntöttvas etutektikus tágulásá ­
nak nagyságát m utatjuk  be. A nyers formában 
végbement nagym értékű eutektikus duzzadást 
a bélelt kokilla merevsége rendkívüli mértékben 
lecsökkentette. Ezért a kedvezőtlen minőségű be ­
tétanyagból olvasztott, nagy eutektikus duzza ­
dással kristályosodó öntöttvasak tömörségét ked ­
vezően befolyásolják az olyan formázási eljárások, 
amelyek nagyobb szilárdságú form ákat adnak [13].
Az eutektikus kristályosodást kísérő tágulási 
erő az öntöttvasak jellemző anyagi tulajdonsága. 
Ez a makrofizikai jelenség közvetlen kapcsolatban 
áll az öntvények olyan minőségi tulajdonságaival, 
m int a porozitás és a belső feszültségek kialaku ­
lása [14, 15].
Az eutektikus tágulás és tágulási erő változása 
az öntési feszültség kialakulásával is szoros kapcso ­
latban van. Ugyanis az eltérő falvastagságú ön t ­
vényrészek kristályosodása úgy megy végbe, hogy 
a vékony és a vastag falú öntvényrészek zsugoro­
dása nem egyidejűleg megy végbe. A kedvezőtlen 
tulajdonságú betétanyagok alkalmazásakor az 
öntési feszültségek növekednek.
A 10. ábrán egy szim metrikus feszültségrács el­
mozdulását ábrázoltuk az idő függvényében. A 
képlékeny alakváltozás területén az ellentétes 
irányú mozgások jól felismerhetők.
H a szabályos kristályosodási folyamat megy 
végbe, a feszültségrácson kisebb maradó öntési 
feszültség mérhető, amely 60—70 N /m m 2 között 
változik. Ez egy alapfeszültség, amelyet elsősor­
ban a falvastagság-különbség határoz meg. K ed ­
vezőtlen esetben ez az alapérték 30 —40%-kal is 
növekedhet. Más szóval, a konstrukciótól függő 
öntési feszültség kedvező esetben az öntöttvas 
szakítószilárdságának 5 —10%-a, kedvezőtlen be- 
tétanyagviszonvok esetén azonban 35—40%-a is 
lehet.
A 1 0 . ábrán egy olyan öntöttvasból ön tö tt fe ­
szültségrács görbéit is felvettük, amelyet magné ­
zium tartalm ú ritkaföldfémmel kéntelenítettünk. 
Az eredetileg 106 N /m m 2 öntési feszültség 77 
N /m m 2-re csökkent. Ezzel azt kívánjuk jellemez­
ni, hogy a rideg, sok ausztenitdendritet ta rta lm a ­
zó, nagy tágulási erővel kristályosodó öntöttvasak 
az öntvények belső feszültségének okozói.
Az öntvényekben visszamaradó feszültségek 
értékelése rendkívül nehéz feladat. A szimmetrikus 
feszültségrácsokkal való analóg vizsgálat azonban 
megfelelő krülm ények között lehetséges. A kedve ­
zőtlen betétanyagokkal olvasztott öntöttvasak 
vizsgálata felvilágosítást nyú jtha t a várható önté ­
si feszültségekről.
A kedvezőtlen tulajdonságú betétanyagok alkal­
mazásakor arra kell törekednünk, hogy a rendel­
kezésünkre álló módszerekkel olyan feltételeket 
terem tsünk, hogy az eutektikus tágulási erő nagy ­
ságát csökkentsük. K ét ú t áll rendelkezésünkre: 
a metallurgiai feltételek megváltoztatása vagy a 
formamerevség oly m értékű fokozása, hogy az 
eutektikus tágulási erő kisebb mértékben veszé­
lyeztesse az öntvények használati értékét. A kö ­
vetkezőkben a metallurgiai lehetőségekkel foglal­
kozunk.
A kedvezőtlen tulajdonságú betétanyagok
hatásának csökkentése az olvasztás folyamán
A homokformában kristályosodó öntöttvasak 
öntészeti tulajdonságai a kémiai összetétel válto ­
zása mellett a makrokristályosodási és morfológiai 
jelenségek ismeretében ítélhetők meg.
Idő, min
У1 693-1A
10. ábra. S z im m e tr iku s  feszültségrácson mért hosszválto ­
zások az idő függvényében
0  = 3,12— 3,28% , S i =  1,98— 2,15% , M n  = 0,45— 0,57 %, V = 0 ,1% , 
8  =  0 ,11—0 ,1 2 %
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H őm érséklet, °C
11. ábra. H em atitnyersvas su ­
gárirányú  duzzadásának és szö ­
vetének változása az adagolt 
C e M M  m ennyiségétől függően  
C = 3,9% , S i = 2,6% , M n  = 0,76% ,
P  = 0,076% , S =  0,024%
A kedvezőtlen tulajdonságú betétanyagok ká ­
ros hatása a nagy kéntartalom m al és a primer kris ­
tályosodást kísérő ún. szabálytalan eutektikum 
(dendrites ausztenit) kristályosodásával jellemez­
hető. Arra kell törekednünk, hogy ezek a kristá ­
lyosodási tulajdonságok minél kisebb mértékben 
érvényesülj enek.
Törekednünk kell a betét kéntartalm ának és 
nyom elem tartalm ának csökkentésére. A nagy tisz ­
taságú hem atit- és öntödei nyersvasak beszerzési 
nehézségei éreztetik kedvezőtlen hatásukat. Villa­
mos olvasztással azonban a kéntartalom  a kívánt 
határok közé szorítható.
A korszerű olvasztástechnológiák bevezetésével 
több lehetőségünk nyílik a csökkent értékű beté t ­
anyagok felhasználása mellett az öntvényminőség 
szinten tartására  és fejlesztésére [16]. Ezek a kö ­
vetkezőkben foglalhatók össze.
A kéntelenítő eljárások bevezetése nélkülözhe­
tetlenné válik. Külön fel kell hívni a figyelmet a 
rendkívül hatásos mikroötvözőkre vagy olyan be- 
oltóanyagokra, amelyek nagy hatékonyságú kén ­
telenítő, dezoxidáló és kedvező szövetszerkezetet 
előidéző tulajdonságokkal rendelkeznek [17].
Ezek egyik csoportja a ritkaföldfém-ötvözetek. 
Különösen fontos közülük a CeMM vagy a CeMM-t
és egyéb ritkafém eket, pl. ittrium ot tartalm azó 
ötvözetek [18, 19]. Ezekkel a vas alapú ötvözetek 
szövetszerkezetét, szakítószilárdságát széles h a tá ­
rok között változtathatjuk.
A kis kéntartalm ú betétanyagokból olvasztott 
öntöttvasba ju tta to tt csekély mennyiségű CeMM- 
lal a durva lemezgrafitostól a vermikuláris grafi ­
toson á t a fehér töretűig különféle anyagminősé ­
gek nyerhetők (11. ábra). A ritkaföldfémek tú l ­
adagolásával keletkező fehér töretű  öntöttvas 
rendkívül rövid idő a la tt hőkezelhető temperszenet 
és göm bgrafitot tartalm azó temperöntvényekké.
A ritkaföldfémek egyik ismert előnye, hogy az 
ausztenit-ledeburit, ausztenit-grafit prim er szö­
vetet a nyomelemek káros hatásának csökkentésé­
vel kedvezően befolyásolják. Csökkentik az elfa ­
ju lt dendrites alapszövet kedvezőtlen hatását, és 
kedvező feltételeket nyújtanak a grafit módosí­
tására.
A ritkaföldfémek kéntelenítő hatása annál ked ­
vezőbb és gazdaságosabb, minél kisebb a kiinduló 
kéntartalom . H a a kiinduló kéntartalom  0,035 és 
0,05% között állítható be, úgy a kéntelenítésre 
felhasználandó ritkaföldfémek mennyisége nem 
lépi tú l a 0,4%-ot. A kupolókemencében olvasz­
to tt, 0 ,1 % kéntartalm ú öntöttvasak kezelésére
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rendkívül sok —- 1 %, vagy ennél több — ritka- 
földfémre van szükség. Kupolókemencés olvasz­
táskor megnehezíti ezeknek a drága ötvözőknek 
a felhasználását a kisebb csapolási hőmérséklet és 
a nem kielégítő hőntartási idő is.
Arra kell törekedni, hogy a rendelkezésünkre 
álló ívfényes kemencékben nagyobb mértékben 
dolgozzanak fel öntöttvas- és ötvözetlen acélfor­
gácsot. Megfontolandó az a lehetőség, hogy acél­
öntödéink vállalkozhatnak a hagyományos acél­
öntvényekkel egyenértékű, szívós, gömbgrafitos 
öntöttvasak gyártására.
Összefoglalás
Az öntöttvasolvasztás időszerű problémái össze­
függésben vannak a betét- és energiahelyzettel. 
A kupolókemencéhez szükséges minőségi nyersva ­
sak csökkenő kínálata, a koksz beszerzésének nö ­
vekvő nehézségei arra kényszerítik az öntödéket, 
hogy a villamos olvasztást alkalmazzák a minősé­
gileg fontos vasöntvények gyártásához. Villamos 
kemencében a kis értékűnek ta r to tt  betétanyagok, 
m int forgács, ötvözetlen acélhulladék, acélnyers- 
vas is felhasználhatók. Ezek kedvezőtlen hatása 
kéntelenítéssel, megfelelő mikroötvözőkkel és beol- 
tóanyagokkal csökkenthető.
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S z a k o s z t á l y i  h í r e k
Pacz Aladár-emlékülés
A m in t  a z  a z  e lő z e te s  é r d e k lő d é s e k b ő l  is  v á r h a t ó  v o l t ,  
a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e g é s z n a p o s  P a c z  A la d á r - e m lé k -  
ü lé s é t  n a g y  v á r a k o z á s  e lő z te  m e g . E z t  k é t  t é n y e z ő  b iz ­
t o s í t o t t a .  E g y r é s z t  a z  a  s z o m o rú  t é n y ,  h o g y  h a z á n k ­
b a n  —  s z e m b e n  a  k ü lf ö ld d e l  —  m é g  a  s z a k e m b e r e k  k ö ­
z ü l  is  c s a k  k e v e s e n  t u d j á k ,  h o g y  a  s z i lu m in o lv a d é k  n e ­
m e s í t é s é t  m a g y a r  e m b e r  f e d e z te  fe l 1 9 2 0 -b a n :  a z  a k k o r  
m á r  a z  U S A -b a n  é lő  P acz A la d á r  v e g y é s z m é r n ö k . E l j á ­
r á s á t  a  le g tö b b  f e j l e t t  ip a r ú  o r s z á g b a n  s z in té n  b e je l e n ­
t e t t e  s z a b a d a lo m r a .  A z  e l j á r á s  lé n y e g e , h o g y  a  s z i lu m in  
(A l-S i ö tv ö z e t )  o lv a d é k á b a  s ó k e v e r é k k e l  b e v i t t  n á t r i -  
u m - f lu o r id  a z  ö tv ö z e t  e u t e k t i k u m á t  f i n o m í t j a ,  s  e z z e l 
a z  ö n t v é n y  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g a i t  j a v í t j a .  F e l f e d e ­
z é s é t  a z  a lu m ín iu m  ip a r i  h a s z n o s í t á s á n a k  e g y ik  m é r ­
f ö ld k ö v e k é n t  t e k i n t i k .
A z  é rd e k lő d é s  m á s ik  f o r r á s a  a z  v o l t ,  h o g y  a z  e lő a d á ­
s o k  z ö m e  a  k o r s z e r ű  s z i lu m in ö n tv é n y - g y á r t á s  a k tu á l i s  
h a z a i  p r o b lé m á iv a l  f o g la lk o z o t t .  E z t  a l á h ú z t a  a z  a  t é n y ,  
h o g y  a  h a z a i  a lu m ín i u m ö n tv é n y - te r m e lé s n e k  -—  t ú l  
e g y s ík ú a n  —  t ö b b  m i n t  90  % -á t a  s z i lu m in o k  t e s z ik  k i.
E g y e s ü le t ü n k  e l ő a d ó t e r m é t  1 9 8 0 . d e c e m b e r  4 -é n  
18 v á l l a l a t  é s  in t é z m é n y  k é p v is e le t é b e n  k e r e k e n  60  t a g ­
t á r s u n k  é s  v e n d é g ü n k  t ö l t ö t t e  m e g . A  r e n d e z v é n y  s ik e ­
r é h e z  t a l á n  a z  is  h o z z á j á r u l t ,  h o g y  e z  a  m ú l t  é v i  le g n a ­
g y o b b  f é m ö n té s z e t i  r e n d e z v é n y ü n k  t é r í t é s m e n t e s  v o l t .
A  f e l ta l á lá s  60  é v e s  ju b i le u m a  a lk a lm á b ó l  r e n d e z e t t  
e m lé k ü lé s t  B a jczy  A n d rá s ,  a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  t i t ­
k á r a  n y i t o t t a  m e g . E z u t á n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á s o k  h a n g ­
z o t t a k  e l :
D r. P il is s y  L a jo s  (V A S K Ú T )  : P a c z  A la d á r  m u n k á s ­
s á g a  é s  a  s z i lu m in n e m e s í té s  f e lfe d e z é se .
N ém eth  A n ta l  (G a n z -M á v a g )  : A  s z i lu m in - g a m m a  
k o m b i n á l t  n e m e s í té s e .
Sándor Józse f— Gombár Já n o s  (V A S K Ú T )  : A  s z i lu ­
m in o k  v á r h a t ó  s z ö v e ts z e r k e z e té n e k  m e g á l l a p í t á s a  o l ­
v a d t  á l l a p o tb a n ,  i l le tv e  a  m e g d e r m e d é s  k ö z b e n  v é g z e t t  
g y o r s  m é r é s s e l .
K á lm á n  B êla  ( Q u a l i ta l )  : A  n e m e s í té s i  id ő  m e g h o s s z a b ­
b í t á s a  a z  e l le n n y o m á s o s  ö n té s te c h n o ló g iá h o z .
Dr. P il is s y  L a jo s  (V A S K Ú T )  : A  r e z e s  s z i lu m in o k  t u ­
l a jd o n s á g a i ,  e lő n y e i  é s  g a z d a s á g o s s á g a ;  je l e n tő s é g ü k  a  
k ü lf ö ld i  é s  a  h a z a i  ip a r b a n .
I z s a i Ferenc— P alo tás M á tyá s  (C se p e l F é m m ű ) :  
K o k i l l á b a  ö n t ö t t  f o r g a t t y ú h á z a k  o lv a d é k n e m e s í té s é n e k  
t a p a s z t a l a t a i .
M in d e n  e lő a d á s t  v i t a  k ö v e t e t t .  E g y - e g y  t é m á h o z  
5— 10 fő  is  h o z z á s z ó l t ,  t ö b b e n  n e m  is  e g y  a lk a lo m m a l ,  
íg y  a  h o z z á s z ó lá s o k  s z á m á t  é s  i d ő t a r t a m á t  k o r l á to z n i  
k e l l e t t .  F ő le g  a z  v á l t o t t  k i  é lé n k  v i t á t ,  h o g y  a  h á r o m  
le g n a g y o b b  a lu m ín i u m ö n tö d é n k  (C se p e l F é m m ű ,  G a n z -  
M á v a g , Q u a l i ta l )  e g y m á s tó l  je l e n tő s e n  e l t é r ő  n e m e s í ­
t é s i  te c h n o l ó g iá t  a lk a lm a z .  I s m é te l t e n  b e b iz o n y o s o d o t t ,  
h o g y  e g y m á s  m u n k á j á n a k  é s  v é le m é n y é n e k  m e g is m e ­
r é s e  m in d e n k i  s z á m á r a  h a s z n o s .
A  h o s s z ú r a  n y ú l t  e m lé k ü lé s t  dr. P ilis sy  Lajos, a  f é m ­
ö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  z á r t a  le.
P y
„Öntödék környezetvédelme” címmel 
szeminárium lesz novemberben
A z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly a  é s  a  s z o c ia l i s ta  o r ­
s z á g o k  ö n té s z e t i  e g y e s ü le te in e k  v e z e tő i  k ö z ö t t  t ö r t é n t  
m e g á l la p o d á s  é r t e lm é b e n  s z a k o s z tá l y u n k  é s  e n n e k  k ö r ­
n y e z e tv é d e lm i  m u n k a b i z o t t s á g a  ez  é v  n o v e m b e r  18—  
1 9 -é n  B u d a p e s te n ,  a z  M T E S Z  s z é k h á z á b a n  „ Ö n tö d é k  
k ö r n y e z e tv é d e lm e ”  c ím m e l k é tn a p o s  to v á b b k é p z ő  s z e ­
m i n á r i u m o t  r e n d e z .  A  s z e m in á r iu m o n  a z  ö n tö d é k  k ö r ­
n y e z e tv é d e lm é n e k  e r e d m é n y e iv e l  é s  f e l a d a ta i v a l  k a p ­
c s o la to s  b e l-  és k ü lf ö ld i  e lő a d á s o k  f o g n a k  e lh a n g z a n i .  
A  p r o g r a m b a n  s z e r e p e l  m é g  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  és 
A c é lö n tö d é jé n e k  r e k o n s t r u k c ió ja  k e r e t é b e n  m e g v a ló s í ­
t o t t  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b e r e n d e z é s e k  é s  a  k ö r n y e z e t  
s z e m p o n t j á b ó l  k e d v e z ő  te c h n o ló g ia i  f o l y a m a t o k  m e g ­
t e k i n té s e .
H .L .
B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L ap o k  Ö N TÖ D E  32. év fo ly a m , 1981. 6 . sz á m 127
Nagy szilárdságú és nyúlású fekete temperöntvény*
M A R E K  R A C Z K A  ö n té s z e t i  K u ta tó in té z e t ,  K ra k k ó
D K :  6 6 9 .1 3 1 .8 4
A  n a g y  szilárdságú és n y ú lá sú  fekte tem perönt­
vény a lapvasának k is  karbontarta lm únak kell 
lennie. E z  dup lex  olvasztással biztosítható. A z  izzí- 
tá s i idő m eghatározásához a grafitosodási tényező, 
a tem peröntvény m echan ika i tu la jdonsága inak becs­
léséhez a vegyi összetételből szám ított param éterek  
jól használhatók.
Bevezetés
A fekete tem peröntvény mechanikai tulajdon ­
ságait befolyásoló tényezők közül a legfontosabbak 
közé tartozik  a tempervas vegyi összetétele, vala ­
m int az olvasztási eljárás.
Minden temperöntvény-minőséghez megfelelő 
С/Si viszonyt kell választani úgy, hogy a karbon- 
és szilícium együttesen ne lépje á t azt a határt, 
amely felett a metastabilis rendszer szerinti kris ­
tályosodás már nem biztos.
A nyers tem peröntvény karbon- és szilícium­
tartalm ának a Laplanche-diagrum I. mezőjébe kell 
esnie [1 ] (1. ábra). Nyers állapotban a fehér tem- 
peröntvény karbontartalm a nagyobb lehet, m int a 
fekete vagy a perlites temperöntvényé. A fehér 
tem peröntvény hőkezelésekor ugyanis a karbon 
egy része kiég, a fekete tem peröntvényben viszont 
temperszénként megmarad (a perlites temperönt- 
vénvben részben a perlitben, részben m int temper- 
szén). A temperszén mennyisége és minősége (for­
m ája, mérete, eloszlása stb.) döntő jelentőségű a 
tem peröntvény tulajdonságaira.
A fehér, a fekete és a perlites tem peröntvény 
vegyi összetételének különbözőségét az olvasztás 
módszere határozza meg.
A fehér tem pervasat általában kupolókemen- 
cében olvasztják [2 ]. A betétösszetétel gondos meg­
választásával és helyes kemencevezetéssel állandó 
vegyi összetételt és öntési hőmérsékletet lehet el­
érni. Korszerű és gazdaságos a duplex olvasztás 
vagy a hálózati frekvenciás indukciós kemencében 
végzett olvasztás [2 ].
A fekete és a perlites tem peröntvény jó mecha­
nikai tulajdonságainak biztosításához az alapvas ­
nak kis karbontartalm únak kell lennie. Ez elérhető 
a duplex olvasztási eljárással. A kupolókemencé­
ben megolvasztott vas vegyi összetételét és hőmér­
sékletét ívkemencében vagy indukciós kemencé­
ben állítják be. Üzembiztonság és gazdaságosság 
tekintetében is az indukciós kemence a megfele­
lőbb.
A jó minőségű fekete és perlites temperöntvé- 
nyek szilárd betétből való olvasztására egyre 
gyakrabban alkalmazzák a tégelyes indukciós 
kemencéket. A szimplex eljárásnak számos gazda ­
ságossági előnye van, am it a betétanyag előmele­
gítésével még fokozni lehet [2 ].
Lengyelországban a fehér tem peröntvény olvasz­
tásához kizárólag kupolókemencéket használnak. 
A fekete temperöntvényhez a kupolón kívül a 
duplex eljárást is alkalmazzák kupoló és hálózati
* E l h a n g z o t t  a  V I I I .  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n
Grafitosodási hajlam/ К
frekvenciás indukciós kemence [3], valam int ku- 
poló-ívkemence kombinációban [4]. Az utóbbi 
duplex eljárást perlites tem peröntvény gyártásá ­
hoz is használják.
A kupolókemencékben a gyengébb minőségű 
fekete temperöntvényekhez való vasat olvasztják 
(Tö. fk. 30—06, Tö. fk. 32—08). A duplex eljárás ­
sal a jobb minőségű fekete (Tö. fk. 35— 1 0 , Tö. 
fk. 35—12) és a perlites tem peröntvényeket gyárt ­
ják, azonban még nincs kihasználva ennek az ol­
vasztási eljárásnak minden előnye, különösen ami 
a legjobb minőségű fa jtákat illeti [5, 6 ].
Kísérleteinknek az volt a célja, hogy megvizs­
gáljuk a nagy szilárdságú és nyúlású fekete tem- 
peröntvények hazai előállításának (lehetőségeit.
Duplex olvasztással gyártott 
fekete temperöntvény
Az első kísérlethez a tem pervasat a lengyel ön ­
tödékben általánosan használt kupoló-indukciós 
kemence duplex eljárással gyártottuk. A betét ­
összetétel a következő volt:
nyersvas 14%
tükörnyersvas 52%
visszatérő hulladék 8 %
acélhulladék 26%.
Az adagkoksz 13%, a mészkő mennyisége 5% volt.
A kupolókemence csatornájában P tR h -P t hő ­
elemmel m ért hőmérséklet 1390 és 1420 °C között 
volt.
Az indukciós kemencében maximum 1500 °C- 
ra  tú lhevíte tt vasat 1 0 0  kg-os üstbe öntöttük, és 
próbát vettünk. Az üstben a 'v a s a t 0,025% biz- 
m uttal és 0,003% borral kezeltük. Az öntési hő ­
mérséklet 1400— 1420 °C volt.
A vasból 50 mm átm érőjű rudakat és szabvá ­
nyos szakító próbatesteket öntöttünk. A rudak
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1. ábra. A  Laplanche-d iagram  [_?]
îfépezték a kiindulási anyagot a kísérletek második 
fázisához.
A tempervas vegyi összetétele a következő volt : 
2,74% C, 1,18% Si, 0,55% Mn, 0,102% P, 0,135% 
S, 0,030% Cr. A telítési szám Sc= 0,715, a karbon- 
egyenérték CE =3,17 volt.
A Laplanche-ké\Aette\ szám ított grafitosodási 
tényezők a következők voltak:
Eutektikus dermedéskor :
^ K ' - W s r H 462-
Eutektikus átalakuláskor :
^ “ Ч ' - а Т ч ^ г - И ' ” 4-
A nyers próbatestek szövete ledeburitból és per- 
litből állt (2. ábra).
A szakító próbatesteket a sorozatban öntött ö n t ­
vényekkel együtt, kétkam rás villamos izzítóke­
mencében hőkezeltük. A hőkezelési ciklus a 3. 
ábrán látható.
A próbatesteken m ért mechanikai tulajdonsá ­
gokat az 1. táblázat tartalm azza. Látható, hogy 
nem mindegyik próbatest felel meg a Tö. fk. 
35— 10 minőségnek.
A hőkezelt próbatestek szövetét a 4. ábra m u ­
ta tja .
Kísérletek a legjobb minőségű ïekete 
temperöntvény előállítására
Olvasztás és a próbatestek öntése
A kísérletek célja azon optimális vegyi összeté­
tel megállapítása volt, amely egyrészt megfelelő
2. ábra. D u p lex  olvasztással gyártott nyers tem peröntvény  
szövete. N ita l, 100 X
3. ábra. A  duplex olvasztással gyártott fekete tem perönt­
vény hőkezelési d iagram ja
D u p le x  o lv a s z tá s s a l  g y á r to t t  f e k e te  
te m p e r ö n tv é n y  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a i
1. táb lá za t
P r ó b a
s z á m a R  m N / m m 1
А 0/  л з /0 H B
1 353 11 ,5 130
2 34 0 13,6 121
3 38 0 9 ,9 140
4 352 10,5 135
5 301 10,2 140
в 355 11,0 126
X 3 5 0 ,8 11,1 132
s 13 ,0 4 1,37 2 7 ,7 6
4. ábra. D up lex  olvasztással gyártott, hőkezelt fekete tem ­
peröntvény szövete. N ita l, 100 X
öntéstechnológiai tulajdonságokat, másrészt kellő 
grafitosodási hajlam ot és jó mechanikai tulajdon ­
ságokat biztosít.
Az előző kísérlet során ön tö tt rudakból 1 0  adagot 
olvasztottunk 250 kg befogadóképességű közép ­
frekvenciás indukciós kemencében. A karbon ­
tartalom nak 2,7%-ról 2 ,2 %-ig való csökkentése 
végett különböző mennyiségben acélhulladékot 
adagoltunk a fürdőbe. Mivel ezáltal a szilícium­
tartalom  is csökkent, ezért hogy a szilícium tartal­
m at azonos szinten tartsuk, megfelelő mennyiség ­
ben ferroszilíciumot adagoltunk. Az acélhulladék 
hozzáadásával kismértékben a foszfor- és kén ­
tartalom  is megváltozott, ezek az eltérések azon­
ban olyan csekély hatást gyakorolnak a tem per­
öntvény tulajdonságaira, hogy elhanyagolhatók.
Az öntöttvas vegyi összetételének korrekciója 
u tán  a fürdőt 1600°C-ig trilhevítettük. Csapolás 
közben 0,025% bizm utot és 0,003 % bort adagol­
tunk. Minden adagból 1 0  db 15 mm átmérőjű 
szabványos szakító próbatestet és a dilatométeres 
vizsgálathoz 8  mm átm érőjű próbatesteket ön tö t ­
tünk. Az öntési hőmérséklet 1400—1450 °C volt.
A tíz adag vegyi összetételét, az eutektikus kar ­
bontartalm at, a telítési számot, a karbonegyenér- 
téket és a grafitosodási tényezőket a 2. táblázatban 
foglaltuk össze.
Látható, hogy a telítési számok és a karbon- 
egvenértékek jelentősen eltérnek egymástól, az 
eutektikus karbontartalom  azonban gyakorlatilag 
azonos. Ez az egyes adagok csökkenő karbontar -
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, 2. táblázat
Az indukciós kemencében olvasztott tempervas vegyi összetétele és grafitosodási hajlama
A d a g -
s z á m C
V e g y i ö s s z e té te l  %
Si M n  P s
Qeut S o C E
G r a f i to s o d á s i  
té n y e z ő k  
Kg? K ’gr
1 2,21 1,22 0 ,4 0 0,11 0.10 3 ,8 5 6 0 ,5 9 6 2 ,6 2 0 ,1 8 9 0 ,4 5 0
2 2,22 1 ,34 0 ,4 3 0 ,0 9 0,11 3 ,7 8 2 0 ,6 2 1 2,66 0 ,2 3 3 0 ,5 4 1
3 2 ,25 1,42 0 ,41 0 ,0 9 0,12 3 ,7 9 0 0 ,5 8 3 2 ,6 9 0 ,2 4 7 0 ,5 4 9
4 2 ,3 0 1 ,30 0 ,4 4 0,10 0,10 3 ,7 9 5 0 ,5 8 5 2 ,6 9 0 ,2 7 4 0 ,5 7 2
5 2 ,3 2 1,27 0 ,3 8 0,12 0,11 3 ,7 9 2 0 ,6 2 2 2 ,7 5 0 ,2 7 7 0 ,5 6 4
6 2 ,36 1 ,28 0 ,3 8 0,10 0,11 3 ,7 9 6 0 ,6 5 3 2 ,7 9 0 ,3 0 5 0 ,5 9 9
7 2 ,4 0 1,19 0 ,3 6 0 ,0 9 0,11 3 ,8 2 7 0 ,6 0 0 2 ,8 0 0 ,2 9 6 0 ,5 9 0
8 2 ,4 4 1,18 0 ,3 7 0 ,0 9 0,12 3 ,8 2 7 0 ,6 3 7 2 ,8 3 0 ,3 1 5 0 ,5 7 7
9 2 ,4 9 1,36 0 ,3 8 0,10 0,11 3 ,7 7 1 0 ,6 3 6 2 ,9 3 0 ,4 0 9 0 ,741
10 2 ,5 3 1 ,30 0 ,3 6 0,10 0,12 3 ,7 8 5 0,666 2 ,9 6 0 ,4 0 7 0 ,7 1 8
talm ára vezethető vissza. A karbontartalom  növe­
kedésével a grafitosodási hajlam  mind a kristályo ­
sodás közben, mind szilárd állapotban nő.
A metallográfiái vizsgálat az egyes adagokból 
ön tö tt próbák szövete között lényeges különbséget 
nem m u ta to tt ki (5. ábra).
A próbatestek hőkezelése
A hőkezelési ciklus meghatározásához dilato- 
méteres vizsgálatokat végeztünk N etzsch-áW'&U)- 
méterrel. Megmértük az eutektoidos átalakulás 
hőmérsékletét a 900 °C-ra való felhevítés, m ajd a 
lehűtés a latt, valam int a grafitosodás т idejét a 
maximális és a kritikus hőmérsékleten. A grafito ­
5. ábra. In d u kc ió s  kemencében gyártott nyers tem perönt- 
vény szövete. N ita l, 100 X
3. táblázat
A tempervas eutektoidos átalakulásának 
hőmérsékletei és a grafitosodási idők
sodás első szakasza 950, a második 750 °C-on volt 
(3. táblázat).
A táblázatból kitűnik, hogy az eutektoidos á ta ­
lakulási hőmérsékletek nagyon szűk határok kö ­
zö tt mozognak. A grafitosodás ideje viszont 
— m ind az első, mind a második szakaszban — 
a karbontartalom  növekedésével jelentősen csök­
ken. !
A dilatométeres vizsgálatok alapján a 6. ábrán 
látható  hőkezelési ciklust választottuk. A hőkeze ­
lést villamos kam rás kemencében végeztük. A pró ­
batesteket kvarchomokba ágyaztuk.
A hőkezelt próbák vizsgálati eredményeit a 
4. táblázat tartalm azza. F eltün te ttük  az adagon ­
ként 1 0 — 1 0  próbatest maximális, minimális és 
közepes (x) mechanikai értékeit, valam int az s szó­
rást.
A kísérleti eredmények értékelése
A kísérleti eredmények rám uta ttak  arra, hogy a 
fekete tem peröntvények gyártásához Lengyelor­
szágban alkalm azott duplex olvasztási eljárással 
nem lehet teljes biztonsággal a Tö. fk. 35— 1 0  minő­
séget elérni (lásd az 1 . táblázatot).
H a viszont a vegyi összetételt korrigáljuk, 
vagyis a karbontartalm at 2,50%-ig csökkentjük, 
ugyanakkor a szilícium tartalm at változatlanul 
1,15— 1,30% között ta rtjuk , továbbá a vasat 
1550— 1600 °C-ra túlhevítjük, akkor nemcsak a 
Tö. fk. 35—10 minőségű, hanem még ennél is jobb 
tulajdonságú fekete tem peröntvény gyártható 
(lásd a 4. táblázatot). E zt a tem peröntvényt nagy 
szakítószilárdság, a szakítószilárdság 63—66% -át 
kitevő folyáshatár és nagy nyúlás jellemzi.
A karbontartalom 2 , 2  és 2,5% között a tem per ­
öntvény szilárdsági tulajdonságaira csak kis h a ­
tá s t gyakorol (6. ábra). Vastag (30 mm-nél na-
E u t e k t o i d o s  á t -  G ra f i to s o d á s i
A d a g ­
s z á m
a la k u lá s i  h ő m é r ­
s é k le t ,  °C
id ő  ( r ) ,  h
Ac\ A n 9 5 0  °C 75 0  °C
1 795 780 12 22
2 795 78 0 10 14 ,5
3 790 78 0 8 13,5
4 795 780 6 ,5 12
5 800 785 6 13
6 795 7 80 5 10,5
7 790 780 5 11
8 790 780 4 ,5 12
9 800 785 4 8
10 795 780 4 9
6. ábra. A z  indukciós kemencében gyártott fekete tem per ­
ön tvény hőkezelési d iagram ja
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A jó minőségű fekete temperöntvény mechanikai tulajdonságai
4. táblázat
A d .a S- É r t é k  
s z á m
IIm N / i n m 2 Л’ро,2 N / m m 2 ^ 3 %
77p0,2
H B
m a x . 407 266 2 3 ,9 143
1 m in . 385 25 4 20,2 126
X 40 0 259 2 3 ,2 6 4 ,7 13 6 ,9
s 7,1 4 ,2 1,3 5 ,7
m a x . 408 26 4 2 5 ,2 147
2 m in . 395 258 21.6 126
X 399 2 57 2 4 ,4 6 4 ,4 136 ,9
s 6,1 2,9 1,2 7 ,0
m a x . / 403 263 2 3 ,8 148
3 m in . 383 251 18 ,0 122
X 398 2 58 22,0 6 4 ,8 134 ,8
s 6,8 4,1 1,9 8 ,3
m a x . 399 259 2 3 ,2 140
4  m in . 367 236 18,6 129
X 389 247 20,6 6 3 ,5 138 ,9
s 5 ,0 7,1 1,5 8 ,7
m a x . 399 263 20,0 147
6 m in . 380 248 16,3 124
X 386 256 18,3 6 6 ,3 144 ,8
s 6,1 5 ,2 1,2 7,3
m a x . 392 258 23,1 145
6 m in . 377 2 4 4 17,9 132
X 385 251 21,1 6 5 ,2 141 ,2
8 4 ,9 4 ,7 1,7 4 ,2
m a x . 393 2 57 17,6 ] 50
7 m in . 375 24 0 13,9 121
X 38 3  ' 245 16 ,9 64 ,1 140 ,2
8 5 ,9 5 ,3 1,2 8 ,7
m a x . 39 0 249 20,6 143
8 m in . 371 2 3 4 17 ,0 128
X 382 24 2 18,6 6 3 ,4 136 ,5
s 5 ,9 4 ,9 1,2 8,1
9 m a x . 388 250 2 2 ,7 141
m in . 372 2 37 18,1 126
X 380 243 21,1 63 ,9 138 ,2
s 5 ,3 4 ,3 1,5 4 ,5
m a x . 378 259 2 3 ,2 140
10 m in . 367 236 18,6 129
X 372 247 20,6 6 3 ,5 138 ,9
8 3 ,8 3 ,8 1,5 3 ,7
7. ábra. Ö sszefüggés a karbontartalom , iletve a karbon- 8. ábra. összefüggés a grafitosodási tényezők és az első és 
egyenérték és a  fekete tem peröntvény szilárdsági tulajdon- m ásodik  szakasz grafitosodási ideje között
ságai között
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9. ábra. J ó  m inőségű fekete tem peröntvény szövete. N ita l,  
100  X
gyobb) falú öntvényekhez — a grafitfoltosság ve ­
szélye m iatt — a karbontartalm at célszerű 2,5% 
alá csökkenteni.
A karbontartalm at azonban nem szabad túlsá ­
gosan lecsökkenteni, mivel ezáltal meghosszabbo­
dik a grafitosodás ideje, különösen a második sza ­
kaszban (8. ábra).
A jó minőségű tem peröntvény szövetében, a 
ferrites alapanyagban egyenletes eloszlású, kis 
méretű temperszéncsomók találhatók (9. ábra).
összefoglalás
A kísérleti eredményekből az alábbi végkövet­
keztetéseket lehet levonni.
1 . A lengyelországi viszonyok m ellett a kupoló— 
ívkemence vagy kupoló—indukciós kemence dup ­
lex olvasztási eljárást nem lenne ésszerű megvál­
toztatni. A második szakaszban, az ív-vagy induk ­
ciós kemencében a tempervas összetételét korrigál­
ni lehet. A karbontartalm at 2,5% alá kell csökken­
teni, ugyanakkor a szilícium tartalm at úgy kell be ­
állítani, hogy а Кgr grafitosodási tényező kb. 
0,4 legyen.
2 . A nyers tem peröntvény grafitosodási hajla ­
mának, a minimális izzítási időnek a becsléséhez 
— m eghatározott üzemi körülmények mellett — 
jól használható a Kgt és K \r grafitosodási tényező.
3. A dott üzemi viszonyok mellett — feltéve, 
hogy a hőkezelést helyesen végezték — a tem per­
öntvény mechanikai tulajdonságai jól megbecsül- 
hetők a vegyi összetételből szám ított param éterek 
alapján.
4. Az ism ertetett gyártási eljárás gazdaságosan 
alkalmazható a nagy kopásnak k ite tt jármű- és 
mezőgazdasági gépalkatrészeknek jó minőségű 
fekete temperöntvényből való előállításához.
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A  n y i t o t t  ív v e l  je l le m e z h e tő  v i l la m o s  ív h e g e s z té s  
c s a k n e m  100  é v e s  m ú l t r a  t e k i n t  v is s z a . 30  é v v e l  e z e lő t t  
a  Z a p o r o z s s z ta l  e g y ik  n a g y o lv a s z tó j á n a k  k ö p e n y é n  
le v ő  fü g g ő le g e s  v a r r a t  g é p e s í t e t t  h e g e s z té s e  k ö z b e n  
a z  ív  k ia l u d t ,  d e  a  h e g e s z té s i  f o ly a m a t  n e m  s z a k a d t  
m e g , h a n e m  n y i t o t t  ív  n é lk ü l  f o l y t a t ó d o t t .  í g y  s z ü l e t e t t  
a z  e le k t r o s a la k o s  h e g e s z té s  ( E S H ) .  A z  ú j e l j á r á s  le g ­
f o n to s a b b  s a já to s s á g a ,  h o g y  a z  ö s s z e h e g e s z te n d ő  fé ­
m e k e t  n e m  a z  ív  k ia l a k u lá s á v a l  ö s s z e fü g g é s b e n  k e le t ­
k e z ő  h ő  o lv a s z t j a  m e g , m i n t  á l t a l á b a n  a z  ív h e g e s z té s ­
k o r ,  h a n e m  a  k e le tk e z ő  f o ly é k o n y  s a la k ,  a m e ly n e k  h ő ­
m é r s é k le te  lé n y e g e s e n  m a g a s a b b  a z  ö s s z e h e g e s z te n d ő  
fé m e k  o lv a d á s i  h ő m é r s é k le té n é l .  A z  íg y  k a p o t t  v a r r a ­
t o k b a n  le v ő  fé m  ig e n  jó  tu l a jd o n s á g a i  a l a p j á n  j u t o t t a k  
a  s z a k e m b e r e k  a r r a  k ö v e tk e z te té s r e ,  h o g y  e le k t r o s a ­
l a k o s  e l j á r á s s a l  a  fo g y ó  e le k t r ó d o t  á to l v a s z t v a  é s  a  f o ­
l y é k o n y  f é m e t  v íz h ű té s s e l  k o k i l lá b a n  le h ű tv e ,  k iv á ló  
m in ő s é g ű  ö n te c s e k e t  l e h e t  e lő á l l í ta n i .  E n n e k  a la p j á n  
1 9 5 8 -b a n  a  S z o v je tu n ió b a n  ü z e m b e  h e ly e z té k  a  v i lá g  
e ls ő  e le k t r o s a la k o s  o lv a s z tó k e m e n c é jé t .  Í g y  m e g s z ü le ­
t e t t  a z  e le k t r o s a la k o s  o lv a s z tá s  (E S Ő ) . M e g k e z d ő d ö t t  
a  m i n te g y  6 5 0  s z a b a d a lo m m a l  v é d e t t  —  k iv á ló  m in ő ­
s é g ű  ö n te c s e k e t  a k á r  200  t  tö m e g b e n  is  e lő á l l í tó  —  
e le k t r o s a la k o s  o lv a s z tá s  d ia d a l ú t j a .
1 9 6 9 — 1 9 7 0 -b e n  a  k ie v i  P a t o n  I n t é z e t b e n  a z  a d d ig i  
k u t a t á s i  e r e d m é n y e k  a la p j á n  a z  e le k t r o s a la k o s  m e t a l ­
l u r g ia  k é t  ú j a b b  e l j á r á s á t  f e j l e s z te t t é k  k i :  a z  e l e k t r o ­
s a la k o s  ö n té s t  (E S Ő ) é s  a z  e le k t r o s a la k o s  h e g e s z té s  
b i f i l á r is  m ó d s z r é t  ( E S H B ) .  A z  u tó b b i  m ó d s z e r re l
2 0 0 — 4 0 0  t o n n á s  a c é l e lő g y á r tm á n y o k a t  á l l í t a n a k  e lő  
tö b b  d a r a b b ó l ,  a k á r  10 m 2 h e g e s z té s i  f e lü le t  k i a l a k í ­
t á s á v a l .
A z  e le k t r o s a la k o s  ö n té s s e l  a la k o s  ö n tv é n y e k e t  g y á r ­
t a n a k  v íz h ű té s e s  f é m k o k i l lá b a n ,  e le k t r o s a la k o s  o lv a s z ­
t á s s a l .  E z e k  a z  e lő g y á r tm á n y o k  e lé r ik ,  s ő t  b iz o n y o s  
t e k i n t e t b e n  t ú l s z á r n y a l j á k  a  k o v á c s o l t  a lk a t r é s z e k  
t u l a jd o n s á g a i t .  A z  o lv a s z tá s h o z  h ő t  b iz to s í tó ,  150—  
2 00  °C -k a l a  f é m  o lv a d á s p o n t j a  fö lé  h e v í t e t t  a k t í v  
s a l a k  t i s z t í t ó  h a t á s t  g y a k o r o l ,  é s  fe lv e s z i a  fé m b ő l 
a  n e m f é m e s  z á r v á n y o k a t ,  a  k é n t ,  n i t r o g é n t ,  o x ig é n t ,  
s ő t  e s e t e n k é n t  a  h id r o g é n t  is .
A  v i lá g h ír ű  s z e r z ő k  e b b e n  a  k ö n y b e n  e n a g y  jö v ő j ű  
ö n tv é n y g y á r t á s i  e l j á r á s  f o n to s a b b  je l le m z ő i t  f o g la l já k  
ö ssz e  o ro s z  é s  a n g o l  n y e lv e n .  A  k ö n y v  e g y e s  f e je z e te in e k  
c ím e  a  k ö v e tk e z ő  :
A z  E S Ő  lé n y e g e ;
A z  E S Ö - v e l  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  t í p u s a i ;
A z  E S Ö - v e l  ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  s z ö v e te ;
A z  E S Ö - v e l  ö n te n d ő  ö n tv é n y e k  te r v e z é s e ;
A z  E S Ő  s o r á n  h a s z n á l t  a n y a g o k ;
A z  E S Ő  b e re n d e z é s e i ;
A z  E S Ő  a  g é p g y á r t á s b a n ;
A z  E S Ő  a  k o h á s z a t b a n ;
A z  E S Ö - v e l  ö n t ö t t  f é m  h ő k e z e lé s é n e k  s a j á to s s á g a i ;  
A z  E S Ö - v e l  ö n t ö t t  f é m  h a s z n á l a t i  t u l a jd o n s á g a i  ;
A z  E S Ő  a lk a lm a z á s á n a k  e lő n y e i  é s  a z o k  f o k o z á s i  le h e ­
tő s é g e i  ;
A z  E S Ő  jö v ő je .
A  m á r  M a g y a r o r s z á g o n  is  a lk a l m a z o t t  e l j á r á s s a l  f o g ­
la lk o z ó  k u t a t ó k ,  ü z e m b e n  d o lg o z ó  m é r n ö k ö k  é s  e g y e ­
t e m i  h a l l g a tó k  e g y a r á n t  h a s z n o s  k ö n y v e t  k a p t a k .
V . Á .
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Öntödei használt hom okkeverékek kilúgozódása
D K . B A K Ó  K Á R O L Y  a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a  
V a s ip a r i  K u t a t ó  I n té z e t
K O V Á T S  M I K L Ó S ,  o k i. k o h ó m é rn ö k ,
N M E  К F I 'K . D u n a ú jv á r o s
D K :  6 2 1 .7 4 2 .4 8 7  : 6 2 8 .5 4
A z  öntödék szilárd  hulladékának több m in t 90 %- 
át a  használt hom ok teszi k i. A  hányákon k ilú g o ­
zódó hom okkeverék a talajvizet szennyezi. A z  eddigi 
adatok szerin t a  kilúgozással kapott oldatban a 
káros anyagok koncentrációja általában nem  halad ­
ja  m eg a háztartási szennyvizét. E lsősorban a szer ­
ves kötőanyagokat tartalmazó formázókeverékek a 
veszélyesek.
Az öntvénygyártás nagy mennyiségű hulladékot 
termel. A szilárd halm azállapotú hulladéknak több 
m int 90% -át a használt homokkeverék, a fennma­
radó részt a salak, a porleválasztókból származó 
por, a söpredék stb. teszi ki. Környezetre káros al ­
kotókat szinte kizárólag a használt homok ta r ta l ­
maz, ennek hányóban történő tárolását környezet- 
védelmi előírások nem szabályozzák. A tan u l ­
m ány külföldi eredmények alapján összefoglalja 
a természetes kilúgozódás jellemzőit, következmé­
nyeit.
Általános áttekintés
Az öntödékben a bentonitkötésű nyers formák ­
kal és a szerves kötésű magokkal való gyártás a 
jellemző. Néhány öntöde részben, vagy egyes gyár ­
tósorain teljes egészében, kémiai kötésű keveréke­
ket, használ. Ezek a keverékek vagy gyantabevona ­
tú  héjhomokok, vagy a melegen, illetve hidegen 
kötő rendszerek egyik-másik csoportjába ta rto z ­
nak. Az ezekből az öntödékből, illetve gyártóso ­
rokról származó szilárd hulladék 90%-a használt, 
szerves kötésű homok, amelyet a regenerálás beve­
zetése előtt, illetve részben az u tán  is, hányókra 
szállítottak. A hánvókról a természeti hatások
1. táblázat
Az öntödei szilárd hulladékok %-os megoszlása
A .  T ű z á l ló  a n y a g o k
B .  F o r m á z ó r e n d s z e r i  h o m o k
1. F o r m á z ó h o m o k
2. K ié g e t t  h é jm a g o k
3. K ié g e t t ,  o la jo s  h o m o k
4 . K ié g e t t ,  v íz ü v e g e s  h o m o k
5 . K ié g e t t ,  h id e g e n  k ö t ö t t  
f u r á n g y a n t á s  h o m o k
0 , 8 6 - 1 2 ,5 1
4 1 ,7 2 - 5 9 ,1 1  
0 ,7 8 - 1 6 ,5 9  
6 ,6 2 - 1 2 ,2 7  
1 ,1 - 7 -  8 ,8 4
1,54
R é s z ö s s z e g 2 2 ,4 9 - 7 5 ,7 0
C. M a g h o m o k
1. M a g c s o n k o k  é s  t ö r ö t t
m a g o k 0 , 6 5 - 7 5 , 3 9
2. M a g m ű h e ly i  s ö p r e d é k 0 , 9 9 - 1 9 , 2 0
R é s z ö s s z e g 3 ,5 8 - 7 6 ,3 8
H o m o k  ö ssz e se n 6 5 ,6 1  — 9 5 ,6 9
D. H ő k e z e lő  m ü h e ly i  h u l l a d é k 2 ,47
E .  T i s z t í tó m ű h e ly i  h u l l a d é k
1. K ö s z ö rű  le tp o r 0 , 0 2 -  0 ,3 6
2. A o é ls ö ré t 0 .1 6  —  8 ,81
3. E g y é b 0 ,0 1 -  6,10
R é s z ö s s z e g 0 , 4 8 -  8 ,9 6
F . S a la k 5 , 3 9 - 1 6 , 3 4
G. K o k s z h a m u 2 , 2 1 -  4 ,4 9
H . N e d v e s  p o r l e v á la s z tó  z a g y a 2,12
/ .  S z á r a z  p o r l e v á la s z tó  p o r a 0 , 6 9 -  9 ,8 4
J .  E g y é b 0 , 1 2 -  1 ,06
— eső, napsütés okozta hő — következtében a kör ­
nyezetre káros vegyi anyagok is kilúgozódnak, és 
hasonlóan a nagy ipari központokon átm enő fo­
lyókhoz, környezetük ta la já t, talajvizét szennye­
zik, élővilágát pusztítják.
Hazai öntödéinket a hulladék viszonylag kis 
mennyisége következtében a környezet szennye­
zéséből származó hátrányok kisebb mértékben 
érintik, és ennek megfelelően csupán az ipar egé­
szére vonatkozó környezetvédelmi előírásokat is ­
merünk. Ezek a por- és gázimmisszióra vonatkoz ­
nak, az öntödei hulladékokból kilúgozódó mérge­
ző anyagokra nem térnek ki. Más a helyzet néhány 
iparilag fejlett országban, ahol ezen a téren szi­
gorú előírásokat dolgoztak ki, fogadtak el és ve ­
zettek be.
Az Amerikai Öntők Szövetsége (American Fo- 
undrym en’s Society) több öntöde bevonásával 
végzett reprezentatív felmérése szerint a techno ­
lógiától függően a szilárd hulladékok részaránya 
széles skálán mozoghat, de a legnagyobb hányadot 
mindig a homokforgalomból származó hulladék 
teszi ki [1 ] ( 1. táblázat).
A külföldi felmérések eredményei
Nagy-Britanniában két törvény szabályozza 
a szilárd hulladékokkal való eljárást: az 1972-hen 
törvényerőre emelkedett „Mérgező hulladékok el­
helyezése” és az 1974-es „Szennyezésellenőrzés” 
törvény, amelyeket különböző végrehajtási u tasí ­
tások, rendeletek egészítenek ki. A hulladékot 
természete (fajtája, megjelenési formája stb). és 
kémiai összetétele határozza meg. Hányóra ju tta ­
tá sá t illetékes szervvel engedélyeztetni kell.
Számos olyan öntödei hulladék ismeretes, amely 
nem tartalm az mérgező, az egészségre vagy a kör ­
nyezetre káros anyagokat. Ennek eldöntésére 
szennyezési határértékeket szabtak meg [2]. A het ­
venes évek közepéről származó és így ma is meg­
közelítően érvényes felmérési adatok szerint az 
angol öntödékben felhasznált kötőanyagok és ka ­
talizátorok megoszlását a 2. táblázat m utatja.
A felsoroltakon túl kisebb mennyiségben a kö ­
vetkező anyagokat is használták: 
Leválasztóanyagok: szilikon, paraffin, olaj, viasz. 
Ragasztók: lisztpaszta, vízüveg, karbamid- és fe­
nol-formaldehid gyanta.
Hidegen kötő katalizátorok: észter, cement. 
Lazítóanyagok: cukor, gyanta sb.
A 2. táblázat adataiból következtetni lehet a fel­
használt homokkeverék, valam int a gyárto tt ön t ­
vények mennyiségére.
A 3. táblázat az Amerikai Egyesült Államok 1 2  
öntödéjének formázókeverékeire vonatkozó adato ­
k a t foglalja össze [3].
A szerves kötésű homokkeverékek hulladékai
A melegen kötő formázókeverékekkel végzett mag­
készítés során a hőhatásnak ki nem te t t  hulladé-
B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti L ap o k  Ö N TÖ D E  32. é v fo ly a m , 1981. 6 . szám 133
2. táblázat
Az angol öntödék által !(‘Ihásznált kötőanyagok
Á tla g o s
M e g n e v e z é s
É v i
f e lh a s z ­
n á lá s  
103 t
m e n n y i  
s é g  a  
h o m o k -  
k e v e ­
r é k b e n  
0//0
V íz ü v e g
H idegen  kötő gyan ták:
40 2 (?)
K F / F A 6 2
F F / F A 4 2
F F 1 2 -
P o lio l 0 ,5 1,75
C o ld -b o x 0 ,5 1,75
M elegm agszekrényes gyan ták:
F F / K F 5 2
K F / F A 2 2
N o v o la k g y a n tá k  ( h é jh o m o k ) 9 2 - 6
K ü lö n b ö z ő  m a g k ö tő  o la jo k  
K a ta l i z á to r o k
5 -  10 2
O r to f o r s z f o r s a v 2 ,4 1
P T S 4 ,4 1
A m m ó n ia s ó k 1,4 0,6
H e x a m in o k 1,0 0 ,5
R ö v id í té s e k :
K F  k a r b a m in d - f o r m a ld e h id  
F F  f e n o l - f o r m a ld e h id  
F A  f u r f u r i l - a lk o h o l  
P T S  p - to lu o l s z u l f o n s a v
3. táblázat
Formázőkeverékek összetétele, valamint a 
forma és a fém tömegének aránya
F  o r m á z ó k e  v e r é k Ö s s z e té te l
A  h o m o k  
é s  a  fé m  
tö m e g é n e k  
a r á n y a
N y e r s f o r m á z ó  k e v e r é k 3 % b e n to n i t ,
6 % k ő s z é n p o r ,
4 % v íz
3 ,3
S z á r í t o t t  f o r m a  
k e v e ré k e
1.6  % s z é n k á t ­
r á n y ,
5 .7  % b e n to n i t ,
4 ,1  % tű z á l ló
a g y a g ,
1,6 % k ő s z é n p o r ,  
0 ,8  % g a b o n a l i s z t ,  
4 ,1 %  v íz
2 ,4
O la jk ö té s ű  m a g h o m o k 1 % o la j ,
1 % lisz t ,
2 % v íz
3 ,4
A lk id  - iz o c ia n á t  
k ö té s ű  k e v e r é k
1 ,5  % g y a n t a ,
0 ,3  % i z o c ia n á t  és 
k a t a l i z á t o r
2 ,5
F e n o l - u r e tá n  k ö té s ű  
k e v e r é k
1,5 % k ö tő a n y a g  
( k o m b in á l t )
2 ,4
H id e g e n  k ö tő  f e n o l ­
g y a n t á s  k e v e r é k
1,2 % g y a n t a ,
0 ,4  % k a t a l i z á t o r
2,8
F u r á n g y a n t a 0 ,5  % g y a n t a ,  
0 ,5  % f o s z f o r s a v
2 ,6—
3 ,4
M e le g e n  k ö tő  f u r á n -  
g y a n t á s  k e v e r é k
2 % g y a n ta ,  
0 ,4  % N H 4C1,
2 ,5
M e le g e n  k ö tő  fe n o l - 
g y a n t á s  k e v e r é k
2 %  g y a n t a ,  
0 ,4  % N H 4C1
2,6
G y a n ta b e v o n a t ú
h é jh o m o k
4 % g y a n t a ,
0 ,5  % h e x a m e t i l é n -  
t e t r a m i n
0 ,88
kokban (törött magok) a kötőanyag-rendszer a 
kiinduló állapotban van. A vízüveges keverékek 
söpredékében a lassú reakció folyamán a felhasz­
nált magokhoz hasonló állapot jön létre. Ez a hely ­
zet a hidegen kötő egyéb formázókeverékek ese­
tében is.
A keletkező hulladék számottevő mennyisége 
ki volt téve a fém hőhatásának. A kötőanyagnak 
az öntvény közvetlen közelében levő része kiég, 
kivéve a vízüvegkötésű homokkeverékeket. A for­
ma vagy a mag belseje irányában a hőhatás erős­
ségtől függően változó mennyiségű bomlástermék 
keletkezik. A bomlástermékek némelyike a homok- 
szemcsén marad, az illó alkotók a formán vagy 
magon keresztül áramolva a légtérbe jutnak, illet­
ve kondenzálódva a forma vagy mag hideg szelvé­
nyében maradnak. A bomlási hőmérsékletet el 
nem érő szelvényekben a kötőanyag-rendszer a k i ­
induló állapotban marad, hacsak a kondenzációs 
termékek meg nem változtatják. A használt ho ­
mok így nem csupán ép és kiégett kötőanyag ­
rendszert tartalm az, hanem megtalálhatók benne 
a legkülönfélébb kondenzátumok, term ikus bom ­
lástermékek is.
A 4. táblázat az egy tonna értékesített öntvényre 
eső szilárd hulladék mennyiségéről ad tájékozta ­
tá s t amerikai adatok alapján [4].
A hulladék homokkal kapcsolatos vizsgálatok
Spontán vizsgálati lehetőségre adott alkalm at 
egy héjformázó öntöde, amely egy dömperrako- 
mánnyi használt, gyantabevonatú héjhomokot egy 
felszíni csatornarendszer holtnak vélt ágába ürí ­
te t t  [2]. A hulladékon 6  hánapig folyamatosan víz 
áram lott keresztül. A homokhulladék a követke ­
zőket tartalm azta :
— használatlan héjhomok (söpredék),
— törö tt, hibás magokból és formákból származó 
hulladék,
— öntés utáni formák és magok részei.
A homokszemcséken, illetve ezek között fenol­
formaldehid gyanta, szabad fenol, formaldehid és 
hexam etilén-tetram in volt.
A vizsgálatokat a BCIRA végezte a BIS Limi­
ted  és a Borden (UK) L td. bevonásával. A csatorna 
különböző zugaiból származó vízm inták és nedves, 
á tita to tt hulladékhomok-minták elemzése során 
az utóbbiakat R inger-oldattal kezelték. Megálla­
p íto tták , hogy a m intákban olyan mikroorganiz ­
musok, baktérium ok voltak jelen, amelyek a fenolt 
bontották. A m intákban fellelhető fű, kisebb állati 
élőlények, halak arra engedtek következtetni, hogy
4. táblázat
Egy tonna értékesített öntvényre eső szilárd 
hulladék mennyisége, kg
M e g n e v e z é s
T e m p e r -
ö n tv .
L e m e z g r .
v a s ö n tv .
L e m e z ­
e s  gö rftb - 
g r .  v a s ö n tv .
M a g p a d i  s ö p r e ­
d é k 25 ,1 9 ,4 3 0 ,3
H a s z n á l t  m a g h o ­
m o k 132,2 4 2 ,4 8 3 ,5
Ö s sz e s e n 157,3 5 1 ,8 113 ,8
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a héjformázó öntödékből származó hulladék homok 
kilúgozódása nem jelent problémát a környezetre, 
az élővilágra — legalábbis a bem utato tt körülm é­
nyek között.
A Német Szövetségi Köztársaságban átfogó 
vizsgálatokat végeztek félüzemi körülmények kö ­
zö tt [5]. Az öntödei kötőanyagokat gyártó válla ­
latok (belügyminisztériumi pénzügyi alap felhasz ­
nálásával) felkérték a semleges környezetvédelmi 
hatóságot, hogy a különböző homokhulladékok 
környezetkárosító hatásával kapcsolatban vizs­
gálatokat végezzen.
A homokhulladékokat előkészített, de felhaszná­
latlan és öntés utáni állapotban vizsgálták. A 14 
cm átmérőjű, 1 m magasságú hengerekbe helye­
zett hulladékra 1 2  órán keresztül 2  1 esővizet per ­
m eteztek: ez az NSZK 6  havi átlagos csapadékát 
jelképezte. A vizsgálatokat a vízre, szennyvízre 
és zagyra vonatkozó szabványos módszerekkel 
ha jto tták  végre [6 ].
Az átfogó vizsgálatokat befejezve a kutatók 
leszögezték : a laboratóriumi kilúgozással kapott 
adatok a legtöbb esetben mélyen a la tta  voltak az 
esőzés által a háztartási szemétből kim osott híg 
oldatokban m ért megfelelő koncentrációknak, né ­
hány esetben azonos koncentrációt mértek, és csu­
pán elszigetelt esetekben haladta meg az öntödei 
szemét kilúgozásakor kapott oldatban néhány 
anyag koncentrációja a háztartási hulladékból 
kim osott oldat megfelelő koncentrációértékét. Ez 
utóbbiak — mivel lényegesek — a következők :
— a felhasználatlan, ortofoszforsavval kö tö tt fu- 
rángyantás formázókeverék kilúgozott oldata 
savas; ennélfogva célszerű a hulladékot alkali- 
kus anyagokkal keverve a hányóra vinni; ilye­
nek a vízüveges homokkeverékek, a habarcs, 
a m észtartalm ú hulladék stb.;
— a p-toluolszulfonsavval kötött, furángvantás 
használt formázókeverék kilúgozott oldata erő ­
sen savas, célszerű alkalikus anyagokkal együtt 
a hányóra ju ttatn i;
— a felhasználatlan, vízüveges homokkeverék 
erősen lúgos, így vízáteresztő talajrétegen vagy 
vízvédelmi területen nem tárolható; ha rá  sa ­
vas jellegű hulladékokat hordanak, vízzáró 
savas szilikagél keletkezik.
A Német Demokratikus Köztársaságban is 
óriási mennyiségű használt homokhulladék kerül
A kilúgozás feltételeinek hatása az 
oldat fenoltartalmára
5. tá b láza t
F e l t é t e l
H ő m é r s é k le t ,  °C 
25 50
1 ó r á n y i  r á z á s 0,11
1 ó r á n y i  k e v e r é s 0 ,1 4 0 ,5 4
8 ó r á n y i  r á z á s 0 ,3 0
8 ó r á n y i  p ih e n t e té s 0 ,4 6
24  ó r á n y i  p ih e n t e té s 0 ,1 7 0 ,4 0
1 h e t i  p ih e n t e té s 0 ,2 8
* 1 0 0  g  fen o ltar ta lm ú  h om ok  1 0 0 0  m l v ízze l lú gozva.
a hányókra. Egy fenol alapú, Habrinol nevű kötő ­
anyagot felhasználó öntöde évi 60 0 0 0  tonna ho ­
mokhulladékot term el, ' amelynek elhelyezésével 
kapcsolatban még számos ny ito tt kérdés van [7].
A lipcsei Marx K ároly Egyetem és a berlin- 
wittenbergi Vízgazdálkodási Intézet együttmíí- 
ködésében a kutatók a következőket vizsgálták :
— Mely anyagok lúgozódhatnak ki a fenoltartal ­
mú használt homokból, és melyek káros ha ­
tásúak?
— Milyen intézkedéseket kell az öntödéknek vég- 
rehajtaniok ezen káros hatások kiküszöbölésére?
Az elvégzett vizsgálatokból kiderült, hogy a 
laboratóriumi és a tényleges körülmények között 
kapott vizsgálati eredmények korrelációja rend ­
kívül bonyolult. Az 5. táblázat m utatja, hogy a 
kilúgozás feltételei milyen hatással vannak az 
oldat fenoltartalm ára.
Jelenleg vizsgálatokat kizárólag szobahőmér­
sékleten végeznek, annak dacára, hogy a hányok 
belsejében gyakran 50 °C hőmérséklet is mérhető. 
A 6. táblázat az 1 t  használt homokból, illetve 
hulladékból kilúgozódó káros anyagokat tün te ti 
fel.
Mind a mai napig nincs egyértelműen tisztázva, 
hogy milyen feltételek mellett ju tta tha tók  hányóra 
az öntödei homokhulladékok. Nincsenek érvényes 
előírások a hányókról, szómétteIeрекrőI származó 
szennyvízben levő anyagok megengedhető m axi­
mális koncentrációját illetően, így minden új hul ­
ladéklerakás kérdéseit az illetékes környezetvé ­
delmi hatósággal kell tisztázni. Ezért az előzőek­
ben vázolt vizsgálatok óriási jelentőségűek.
Az NDK-beli vizsgálatok első ízben tértek  ki 
az évek óta hányon levő, fenoltartalm ú hulladé-
6. táblázat
F o r m á z ó k e v e r ó k
V íz g ő z z e l
il la n ó
fe n o lo k
F o r m ­
a ld e h id
I z z í tá s i
v e s z te s é g
V íz b e n  o l ­
d ó d ó  a n y a ­
g o k
K lo r o f o r m ­
b a n  o ld ó ­
d ó  a n y a g o k
S 0 42— n h 4+
H a b r in o lo s ,  t e r m i k u s á n  
g y e n g é n  ig é n y b e v e t t
1,5 
+  0 ,9
0 ,4
± 0,2
23 700  
±  1 0 4 0
3 8 00  
±  6 70
3 7 0 0





G IS A G  c o ld - b o x , t e r m i k u s  
ig é n y b e v é te l  n é lk ü l ,  k b .
1 ,9 0 ,3 36 0 0 0 16 50 0 9 5 0 0 2 9 9 0 1
H o t - b o x ,  t e r m i k u s á n  ig e n  
e rő s e n  ig é n y b e v é v e
< 0,1 < 0,1 - 190 70 k b . 4 5 0 0 —
V e g y e s  (g é p i fo r m á z á s ) ,  
t e r m i k u s á n  e rő s e n  ig é n y ­
b e v é v e
1,3
± 0,6
0,1 58 40 0  
±  5 54 0
9 50 0  
±  3 2 00
0 - tó l
2000 -ig
k b .  3 3 0 0 k b .  8
T e r m ik u s á n  k ö z e p e s e n  
ig é n y b e v e t t  f u r á n g y a n t á s  
f o r m á z ó k e v e r é k  [5 ] , k b .
0 ,3 6 < 0,1 21 200 1 390 - 47 0 -
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Szobahőmérsékleten végzett kilúgozási kísérletek eredményei, g/t (7)
7. táb láza t
Hányóliól vett szennyvíz, felszíni talajvíz és kútvíz elemzési eredményei
1 . 2 . 3. 4. 5. 6 .
E lg ő z ö lg é s i  á l l a p o t
rn g /1 3 9 0 0 37 0 4 5 0  - 4 8 0 5 8 0  - 6 8 0  * 3 0 0 0  -  7 0 0 0 <  50 0
V íz g ő z z e l i l la n d ó
fe n o lo k , m g /1 1,2 - 6,0 0 ,12 0 ,0 1  - 0 , 0 5 0,01  - 0 , 0 3 3 - 3 0 <  0,002
F o r m a ld e h id ,  m g /l — n 0 ,0 4  - 0 , 0 8 0 ,0 3  - 0 , 0 8 — < 0 , 5
S O t * - ,  m g/1 — n 1 8 0 - 2 0 0 1 5 0 - 2 2 0 200  - 4 0 0 < 5 1 0
N H 4+, m g/1 — 0 ,3 5 0 - 0 , 3 < 0,1 60  -  30 0 0 <  1
K M n 0 4- fo g y á s ,
m g  ( ) , / l 137 - 3 6 0 14,3 3 - 4 k b .  3 80  - 4 0 0 0 <  10
1. F e n o lg y a n tá s  h a s z n á l t  h o m o k -h á n y ó  f ú r t  s z e lv é n y é b ő l v e t t  s z e n n y ­
v íz .
2. F e n o lg y a n tá s  h a s z n á l th o m o k -h á n y ó  fö lö t t i  ta la jv íz .
3. A  t a la jv íz  fo ly á s a  i r á n y á b a n  fe k v ő  k ú tb ó l  v e t t  v íz m in ta .
4. A  h á n y ó  h a tá s k ö ré n  k ív ü l e ső  k ú t  v ize .
5. S z e n n y - és ta la jv íz  h á z t a r t á s i  s z e m é tle ra k ó  h e ly e k rő l.
6. A  le g jo b b  m in ő sé g ű  fe lsz ín i v íz  i r á n y é r té k e i ,  
n  =  n e m  m u t a t h a t ó  k i.
kokból v e tt folyadékminták, a környező kutak  
vízmintáinak összehasonlítására. Természetes, 
hogy az ilyen vizsgálatokat folyamatosan kell 
végezni, különben az eredmények m egbízhatat­
lanok.
A 7. táblázat néhány nem általánosítható mérési 
eredm ényt foglal össze. A táblázat adatainak érté ­
kelése azt a meglepő eredményt tá rja  fel, hogy a 
talajvíz folyási irányával ellentétes szelvényben 
vett kútvízm inta szennyezőinek mennyisége alig 
té r el a hányó közvetlen közelében ve tt vízminta 
megfelelő értékeitől.
Általánosságban megállapítható, hogy az ön ­
tödei szervetlen és szerves eredetű homokhulladé­
kok a környezetre nem károsabbak, m int a ház ­
ta rtási szemét [8 ]. A vízüveges és a szerves kötésű 
homokhulladék hányóra való hordása előtt az 
illetékes hatóságok engedélyét feltétlenül be kell 
szerezni. Erre azért van szükség, hogy vízgyűjtő 
vagy vízvédelmi területen a káros anyagok kon ­
centrációja ne lépje tú l a megengedett értéket.
Egy korábbi NDK-beli publikációban [1 0 ] ada ­
tokat találunk a 3,0—3,4% maradékkötőanvag- 
tartalm ú, hidegen kötő fenolgyantás, használt 
homok hányon való viselkedésével kapcsolatban. 
A homokhülladék fenoltartalm a átlagosan 3,5 
mg/kg volt, amely 2—3 év elteltével 1,1 mg/kg-ra 
csökkent. Ez azt jelenti, hogy 2,4 mg/kg fenol híg 
oldatba m ent át. A [1 1 ] irodalomban található la ­
boratórium i kísérletek szerint 2 éven belül 1,4— 
2,4 mg fenol lúgozódik ki 1 kg használt homokhul­
ladékból, és ez a háztartási hulladékokból szárm a­
zó szennyvíz fenoltartalm át nem éri el. A 8. táb­
lázat a friss homokhulladék és a hányon 2  éve levő, 
fenol gyantás használt homok átlagos fenol- és for­
m aldehidtartalm át m utatja.
A meleg és hideg magszekrényes formázókeve­
rékekből kilúgozódó káros anyagokat a 9. táblázat 
szemlélteti [12]. A keverékek felhasználatlanok 
voltak.
Bár az öntödék java része bentonitkötém formá- 
zó)homolckal dolgozik, a frissítést megelőzően a 
rendszerből kivezetett és hányóra ju tta to tt hasz ­
nált homok kilúgozódásáról kevés az információ. 
Ezek egyike a Német Szövetségi Köztársaságban 
végzett kísérletsorozat [13].
K ét öntödéből származó használt homokot 
vizsgáltak, ezek eltérő jellegű, kis mennyiségű 
maghomokhulladékot tartalm aztak. A kilúgo­
zással kapo tt oldatok jellemző értékei kisebbek 
voltak, m int a háztartási szennyvizek megfelelő 
értékei, így a két öntöde az engedélyezett hányóra 
szállíthatja hulladékát.
A használt homokok kvarcszemcsókből, többé- 
kevésbé kiégett bentonitból és szénpormarad ­
ványból tevődnek össze. Az egyik öntöde vízát ­
eresztő homokja valószínűleg kiégett bentonitot
8. táblázat
A fenol- és formaldehiilkoncentráció a 
fenolgyantás homok hulladékában, mg/kg
M e g n e v e z é s F e n o l F o r m a id é
h id
F r i s s  h u l l a d é k  3 ,5  0 ,0
2 é v e  h á n y o n  le v ő  h u l l a d é k  1,1 0,2
9. táblázat
Meleg és hideg magszekrényes formázókeverékekből kilúgozódó anyagok koncentrációja
F o r m á z ó k e v e r é k M eleg  m a g s z e k ré n y e s H id e g  m a g s z e k r é n y e s
M in ta  s z á m a 1 2 3 1 2 3
E lg ő z ö lö g te té s i  m a r a d v á n y ,  
m g /k g 49 106 i13 42 41 47
p H
F e n o l je l le g ű  a n y a g o k ,  m g /k g
6 ,9 6,2 6,9 6 ,5 6,6 6,0
0 ,1 6 1 ,4 1,11 0 ,1 6 1,62 0 ,9 0
V íz g ő z z e l i l la n ó  f e n o lo k , 
m g /k g 0 ,0 7 0 ,0 9 0,10 0,01 0 ,1 7 0,01
F o r m a ld e h id ,  m g /k g 0,0 0 ,1 5 0 ,1 5 0 ,0 9 0 ,1 5 0 ,1 4
S 0 42- ,  m g /k g 5 ,7 2,02 1,77 5 ,3 15 ,2 25 0
N 0 3 , m g /k g 0,91 0,0 0 ,0 0 ,0 0 ,0 0 ,0
N H 4+, m g /k g 0 ,4 2 0 ,3 7 0 Д 8 0,0 0,0 0 ,0
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tartalm az, amely nem duzzad. Á homok fenoltar ­
talm a azonban nem teszi lehetővé, hogy a hulla ­
dékot vízvédelmi területekre hordják. A másik 
öntöde hulladéka nem engedi á t a szennyvizet, így 
akár vízzáró rétegként is felhasználható a hányók- 
ban.
Általában az ilyen jellegű homokokat megfelelő 
engedélyeztetés után építkezéseknél, útépítésnél 
hasznosítják. Megjegyzendő azonban, hogy a víz ­
védelmi területekre és a talajvízszint alá történő 
hordást kerülni kell. A vizet alig vagy egyáltalán 
nem áteresztő homokok esetében arról kell gon ­
doskodni, hogy a homokot az esőzések ne mossák 
el. Ezek általában káros anyagokat nem ta rta l ­
maznak, kilúgozódásuk mértéke rendkívül csekély.
összeíoglalás
A hányóra hordott öntödei hulladékok közül 
kilúgozódás szempontjából a szerves kötőanyag ­
rendszereket tartalm azó használt homokok veszé­
lyesek. A feldolgozott laboratóriumi és gyakorlati 
adatok szerint a kilúgozással kapott oldatok k á ­
rosanyag-kon centrációja az esetek többségében a 
háztartási szennyvizét nem haladja meg. A hulla ­
dékok hányóra hordását az illetékes hatóságnál
engedélyeztetni kell.
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Könyvismertetés
M edvegyev, J a . I G a z o v ü e  p ro c e s s z ü  l i t e jn ü l i  fo rm
(G ázok képződése az ön tő form ában.)  M o s z k v a , M a- 
s in o s z t r o e n ie ,  1 9 8 0 . 195 o ld a l ,  110  á b r a ,  47  t á b l á z a t ,  
58  i r o d a lm i  h iv a t k o z á s .
E  t é m a k ö r  n e m z e tk ö z i le g  i s m e r t  s z a k e m b e r e  á t t e ­
k i n t é s t  a d  a  l e ö n t ö t t  f o r m á b a n  v é g b e m e n ő , g á z k é p z ő ­
d é s s e l  j á r ó  f o l y a m a t o k r ó l ,  ill. a z o k n a k  a z  ö n tv é n y e k  
m in ő s é g é re  g y a k o r o l t  h a tá s á r ó l .  A z  ö n tő f o r m á k b a n  
v é g b e m e n ő  g á z k é p z ő d é s  a z  ö n tő  m u n k a h e ly e k  g á z ­
s z e n n y e z ő d é s é n e k  is  fő  o k a .  A  f o l y a m a to k  m e n n y is é g i  
v iz s g á la t a  a z  e ls z ív á s  te r v e z é s é h e z  n y ú j t  é r t é k e s  s e ­
g í t s é g e t .  F ig y e le m b e  v é v e , h o g y  a z  ö n tv é n y e lő á l l í t á s  
l e g f o n to s a b b  s z a k a s z a  a l a t t  —  a z  ö n té s  k e z d e te  és 
a  d e r m e d é s  b e fe je z é s e  k ö z ö t t  —  a la k u l  k i  a z  ö n tv é n y  
s z á m o s  o ly a n  tu la jd o n s á g a ,  a m e ly e t  a  k é s ő b b ie k b e n  
a l ig  l e h e t  m e g v á l to z t a tn i ,  k ü lö n ö s  g o n d d a l  k e l l  a n n a k  
le f o ly á s á t  m e g te r v e z n i .  E n n e k  e g y ik  f o n to s  e le m e  
a  g á z k é p z ő d é s  o k a in a k ,  m e c h a n iz m u s á n a k  i s m e r e te .
A z  u t ó b b i  é v e k b e n  a  k ö tő a n y a g o k  t e r ü l e t é n  m e g ­
f ig y e lh e tő  te n d e n c iá k  f o k o z o t t a n  r á i r á n y í t o t t á k  a  k u ­
t a t ó k ,  te c h n o ló g u s o k  f ig y e lm é t  a z  ö n tő f o r m a  g á z k é p ­
z ő d é s é r e .  A  k e le tk e z ő  g á z o k  e g y e s  e le m e i a z  e m b e r i  
s z e r v e z e t r e  is  k á r o s a k ,  t e h á t  e l t á v o l í t á s u k r ó l  g o n d o s ­
k o d n i  k e ll .
A  k ö n y v  h a t  f e j e z e tb e n  t á r g y a l j a  a  t é m a k ö r t .
] .  A z  ö n tő f o r m a  g á z k é p z ő d é s é n e k  f o r r á s a i  é s  m e c h a ­
n iz m u s a  ;
2 . A  g á z o k  á t s z ü r ő d é s e  a z  ö n tő f o r m á n ;
3 . A  g á z o k  b e h a to l á s a  a z  ö n tv é n y b e  a  f o r m a  é s  m a g  
f e lü le t é r ő l  ;
4 . G á z o k  o k o z ta  h i b á k  a  d e r m e d ő  f é m b e n ;
5 . A z  ö n tv é n y e k  g á z o k  o k o z ta  h ib á i n a k  m e g e lő z é s e ;
6 . A z  ö n tő  m u n k a h e l y e k  g á z te r h e lé s é n e k  é s  s z e l lő z é s é ­
n e k  s z á m í tá s a .
A z  e g y e s  té m a k ö r ö k b e n  i s m e r t e t e t t  g y a k o r l a t i  p é l ­
d á k  és k é p le t e k  a  g y a k o r l a t i  s z a k e m b e r e k  s z á m á r a  is  
h a s z n o s  ú t m u t a t ó u l  s z o lg á ln a k . í g y  a  k ö n y v e t  t e r ­
v e z ő k , k u t a t ó k  é s  ü z e m b e n  d o lg o z ó  m é r n ö k ö k  e g y a r á n t  
h a s z n o s í th a t  j á k .
V . Á .
G oruskina, L . P .:  S z t r u k tu r a  i  s z v o js z tv a  m a g n ie v o g o  
c s u g u n a  ( A  göm bgrafitos öntöttvas szövete és tu la jdon ­
sága i.)  K i a d t a  a  V is c s a  S k o la  e g y e s ü lé s é n e k  a  H a r k o v i  
Á l la m i  E g y e te m  m e l l e t t  m ű k ö d ő  k ia d ó ja ,  1 9 8 0 -b a n .
A  157 o ld a l  t e r j e d e lm ű  k ö n y v  e ls ő s o r b a n  k u t a t ó k ,  
tu d o m á n y o s  d o lg o z ó k  s z á m á r a  k é s z ü l t .  27 t á b l á z a t ,  
63  á b r a  é s  149 i r o d a lm i  h iv a tk o z á s  s z o lg á l ja  a  s z e rz ő  
á l t a l  m e g f o g a lm a z o t t  c é l t ,  a m e ly  s z e r in t  a  k o r s z e r ű  
m e ta l lo g r á f i á i ,  e l e k t r o n m ik r o s z k ó p iá i ,  e l e k t r o n f r a k to g -  
r á f ia i  é s  s p e k t r o g r á f i a i  m ó d s z e r e k k e l  k a p o t t  e r e d m é ­
n y e k k e l  k ív á n t a  a  k o r á b b i  i s m e r e t e k e t  k ie g é s z í te n i ,  és 
e lő s e g í te n i  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z ö v e té n e k  é s  t u ­
l a j d o n s á g a in a k  j a v í t á s á t .
A  b e v e z e tő  ré s z  i r o d a lm i  ö s s z e fo g la ló t  t a r t a l m a z .  
A z  e lső  f e j e z e t  a z  ö n t ö t t v a s b a n  le v ő  g r a f i t  k i a l a k u lá s á t  
t a g l a l j a .  M in d e n e k e lő t t  a  h f ílé s i s e b e s sé g  h a t á s á v a l  fo g  
la lk o z ik .
A  c s í r a á l l a p o t  t e r m o d i n a m i k a i  s a j á to s s á g a in a k  ö sz- 
s z e f o g la lá s á t  k ö v e tő e n  a  s z e rz ő  a  g ö m b g r a f i tk é p z ő d é s  
ú j  h ip o t é z i s é t  i s m e r t e t i  k í s é r le t i  e r e d m é n y e k k e l  a l á ­
t á m a s z t v a .
A  m á s o d ik  f e j e z e t  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  fé m e s  
a l a p s z ö v e té t  t a g l a l j a ,  fő le g  a  v e g y i  ö s s z e té te l  h a t á s a  
a l a p j á n .
Á  h a r m a d ik  f e j e z e tb e n  a  s z e rz ő  a z  ö tv ö z é s  l e h e t ő ­
s é g e iv e l é s  a z  ö tv ö z ő e le m e k  k iv á l a s z t á s á v a l  f o g la lk o ­
z ik . A  C u , N i, C r, M o , T i ö n á l ló  é s  e g y ü t t e s  h a t á s á t  a  
s z ö v e t r e  é s  a  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k r a  s z á m o s  g y a ­
k o r l a t i  p é ld á v a l  m u t a t j a  b e .
K ü lö n  f e j e z e t  fo g la lk o z ik  a  k o p á s á l ló  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s a k k a l .  Ö s s z e h a s o n l í th a tó  k í s é r le t e k  e r e d m é ­
n y e i  a l a p j á n  t á r g y a l j a  a  b r o n z z a l  é r in tk e z ő  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  é s  k a r b o n a c é l  k o p á s i  v is e lk e d é s é t .  A  s z e rz ő  
fo g la lk o z ik  a  C , S i, M g , a  k ö r n y e z ő  k ö z e g  k o p á s á l ló s á g r a  
g y a k o r o l t  h a t á s á v a l  is .
A  b e fe je z ő , ö tö d ik  f e j e z e t  a  k o p á s n a k  é s  k o r r ó z ió n a k  
k i t e t t  a lk a t r é s z e k  g y á r t á s á h o z  s z ü k s é g e s  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s a k  e lő á l l í t á s á t  t á r g y a l j a .
E  r ö v id  i s m e r t e té s  is  é r z é k e l te t i ,  h o g y  a  k ö n y v  
a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  tu d o m á n y o s a n  m e g a la p o z o t t  
g y á r t á s á v a l  fo g la lk o z ó  s z a k e m b e r e k  h a s z n o s  s e g í ts é g e  
le h e t .
V . Á .
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É v n y itó  v e z e tő sé g i ü lé s
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  é v n y i t ó  v e z e tő s é g i  ü lé s é t
—  m i n t  a  k o r á b b i  é v e k b e n  is  —  a  c s e p e l i  c s o p o r t  m e g ­
h í v á s á r a  a  C se p e l M ű v e k  m ű s z a k i  k lu b j á b a n  t a r t o t t a  
198 1 . j a n u á r  2 9 -é n . A z  ü lé s t  m e g e lő z ő e n  le h e tő s é g  v o l t  
a  2 . s z á m ú  v a s ö n tö d e  m e g te k in té s é r e ,  a m e ly  k o r s z e r ű  
f o r m á z ó -  é s  m a g k é s z í tő  b e r e n d e z é s e iv e l ,  o lv a s z tó m ű ­
v é v e l, k ö r n y e z e tv é d e lm i  b e r e n d e z é s é v e l  m é l t á n  v í v t a  k i  
a  s z a k e m b e r e k  e l i s m e ré s é t .
A  v e z e tő s é g i ü lé s t  dr. Vörös Á rp á d  e ln ö k  n y i t o t t a  m e g . 
I s m e r t e t t e  a  n a p i r e n d e t ,  a m e ly n e k  m e g f e le lő e n  dr. 
K ovács Dezső  a le ln ö k  v e z e t te  a z  ü lé s  m u n k á j á t .
E l s ő k é n t  dr. B akó  K á ro ly  t i t k á r  t e r j e s z t e t t e  a  v e z e tő ­
s é g i ü lé s  e lé  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  1981. évi m unka ter ­
vét, k ö l t s é g v e té s é t .
A z  197 6 . m á r c iu s  1 1 -é n  m e g v á l a s z t o t t  s z a k o s z tá ly ­
v e z e tő s é g  m u n k á s s á g á n a k  u to ls ó  é v é b e  l é p e t t :  1 9 8 1 -b e n  
t i s z t ú j í t á s r a  k e r ü l  so r . T e r m é s z e te s e n  ez  a  t é n y  b e f o ­
l y á s o lh a t j a  a  f e l a d a to k  v é g r e h a j t á s á n a k  m e n e t é t ,  d e  
n e m  le h e t  h a tá s s a l  a  s z a k o s z tá ly i  é le t r e .  A  m e g v á la s z ­
t a n d ó  ú j v e z e tő s é g  a z  e g y e s ü le t i  m u n k á t  a  k ö z é p tá v ú  
m u n k a p r o g r a m b a n  m e g f o g a lm a z o t t  c é lk i tű z é s e k  é s  f e l ­
a d a t o k  v é g r e h a j t á s á n a k  s z e l le m é b e n  f o g ja  h a té k o n y a n  
i r á n y í t a n i ,  e z e k e t  k ie g é s z í t ik  a z  M S Z M P  X I I .  k o n g ­
r e s s z u s a  h a t á r o z a t a i  n y o m á n  m e g f o g a lm a z h a tó  e g y e ­
s ü l e t i  c é lk i tű z é s e k  é s  f e l a d a to k .
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly ,  a  s z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r to k ,  
m u n k a b i z o t t s á g o k  f o ly a m a to s  m u n k á j á n a k  a l a p j a i t  
a z o k  a  f e l a d a to k  j e l e n t ik ,  a m e ly e k  a  n é p g a z d a s á g  ip a r i  
á g a z a t a in a k  c é lk i tű z é s e ib e n  is  s z e r e p e ln e k .  E z e k  a  k ö v e t ­
k e z ő k  :
—  A  termeléssel, a  m ű sza k i fejlesztéssel és kutatással 
összefüggő célok teljesítése. S z a k o s z tá ly u n k  a la p v e tő  
f e l a d a t a  a  s z a k t e r ü l e t  m ű s z a k i  fe j lő d é s é n e k , a  f e j le s z té s  
fő  i r á n y a i n a k  f o ly a m a to s  f ig y e le m m e l k ís é ré s e , a  t e n ­
d e n c iá k  sz é le s  k ö r ű  m e g i s m e r te t é s é t  a la p u l  v e v ő  j a v a s ­
l a t o k  k id o lg o z á s a  a z  á l la m i  i r á n y í t ó  s z e r v e k  ré s z é re . 
J a v a s l a t o k a t  k ív á n u n k  k id o lg o z n i  a  n e m z e tk ö z i  e g y ü t t ­
m ű k ö d é s  c é ls z e rű  f o r m á i r a ,  m é r té k é r e ,  a  K G S T - in te g -  
r á c ió  e lő s e g íté s é re .  T á m o g a t ju k  a  n y o m á s o s  ö n té s z e t  
f e j le s z té s é t ,  a  m u n k a f o ly a m a to k  a u to m a t i z á l á s á t ,  a  
k ö r n y e z e tv é d e lm e t ,  a  m é r e tp o n to s  ö n tv é n y e k e t  e lő ­
á l l í tó  te c h n o ló g ia i  f e j le s z té s e k e t ,  a  h a z a i  á s v á n y v a g y o n  
f o k o z o t t  m é r t é k ű  h a s z n o s í t á s á t .
—  Gazdaságfejlesztési, továbbképzési, a  m ű sza k i k u l ­
túrát terjesztő célok teljesítése. A  h a z a i  e lő a d ó k  a n k é t j a i  
m e l l e t t  t á m o g a tn u n k  k e ll a  k ü lf ö ld i  g y á r t m á n y i s m e r ­
t e t ő  e lő a d á s o k  s z e r v e z é s é t  is . M u n k a b i z o t t s á g a in k n a k  
a z  E g y e s ü le t  m e g fe le lő  s z e r v e iv e l  e g y ü t tm ű k ö d v e ,  
t o v á b b  k e ll  f o k o z n iu k  e r ő f e s z í té s e ik e t  a  m ű s z a k i  k é p ­
z é s  é s  to v á b b k é p z é s  t e r ü le t é n .  T ö r e k e d n ü n k  k e ll  a  s z a k ­
m a i  i r o d a lm i  t e v é k e n y s é g  b ő v í té s é r e .
—  A z  egyesületi élet szervezésére, a nem zetközi kapcso ­
latok építésére irányu ló  célok teljesítése. A  v e z e tő s é g  á l t a l  
e l f o g a d o t t  p r o g r a m  s z e r in t  f o l y t a t j u k  r e n d e z v é n y e in k  
e lő k é s z í té s é t .  E ls ő d le g e s  c é lu n k , h o g y  a_ r e n d e z v é n y e k  
b iz to s í t s á k  t a g j a i n k  to v á b b k é p z é s é t .  Á p o l ju k  t ö r t é ­
n e lm i h a g y o m á n y a in k a t ,  m ú z e u m i m u n k á n k  k ie m e lk e ­
d ő  f o n to s s á g ú .  A r r a  tö r e k s z ü n k ,  h o g y  a  t ö b b i  s z a k o s z ­
t á l l y a l ,  m á s  e g y e s ü le te k k e l ,  s z o c ia l i s ta  t e s tv é r e g y e s ü ­
l e te k k e l  e g y ü t t m ű k ö d v e  r e n d e z z ü k  a  k o n f e r e n c iá k a t .  
E r ő s í t j ü k  a  b e l- és k ü lf ö ld i  t a n u l m á n y u t a k  s z e r v e z é s é t .
Ö s s z e fo g la lv a ,  1981 . é v i  f e l a d a t a i n k a t  a  k ö v e tk e z ő  
sú lyp o n ti célok k ö r é  k e ll  t ö m ö r í t e n i :
—  a  n y e r s a n y a g -  é s  e n e r g ia e l l á tá s  m e g o ld á s á n a k  e lő ­
s e g í té s e ,
-—  k ö z r e m ű k ö d é s  b á z i s v á l l a l a t a in k  f e l a d a t a i n a k  m e g ­
o ld á s á b a n ,
-—  a z  a n y a g -  é s  e n e r g i a ta k a r é k o s s á g  b iz to s í tá s a ,
—  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  e lő s e g íté s e ,
—  a  f i a t a l  s z a k e m b e r e k  a k t i v i t á s á n a k  f o k o z á s a ,
—  a  n e m z e tk ö z i  m ű s z a k i - t u d o m á n y o s  k a p c s o la to k  b ő ­
v í té s e ,
-—  a z  ip a r i  t e r m é k s z e r k e z e t - v á l t á s  e lő s e g íté s e ,
—  k o r s z e r ű b b  t e r m é k e k  m e g le v ő  te c h n o ló g iá k k a l  v a ló  
g y á r t á s á n a k  b iz to s í tá s a ,
—  a  m ű s z a k i  f e j le s z té s  t e r é n  e lé r h e tő  e r e d m é n y e k  
fo k o z á s a ,
-—  t ö r e k e d n ü n k  k e ll  a r r a ,  h o g y  r e n d e z v é n y e in k  a z  á g a ­
z a t  s z á m á r a  h a s z n o s  ú t m u t a t ó t  á l l í t s a n a k  ö ssz e ,
—  j a v í t a n i  k e ll  t á r s a d a l m i  é l e t ü n k ö n :  e r ő s í te n i  k e ll  a  
k lu b é le te t .
S z a k o s z tá ly u n k  vezetőségi ülésein  v i t a t t a  és v i t a t j a  
m e g  a  f e l s o r o l t  f e l a d a to k  t e l je s í t é s é n e k  ü t e m é t ,  m ó d ­
s z e r e i t .  A  t i s z t ú j í t á s  m i a t t  a  v e z e tő s é g i  ü lé s e k  p o n to s  
p r o g r a m já t  ö s s z e á l l í ta n i  n in c s  m ó d ,  d e  a  k o r á b b i  é v e k ­
h e z  h a s o n ló a n  a  c s o p o r tb e s z á m o ló k ,  a z  o k t a t á s - t o v á b b ­
k é p z é s ,  a  n e m z e tk ö z i  e g y ü t tm ű k ö d é s ,  a  m u n k a b i z o t t ­
s á g o k b a n  fo ly ó  m u n k á k  m e g is m e ré s e  s z e r e p e l  m a jd  a  
n a p i r e n d e n .
1 9 8 1 -b e n  k é t  nagy  rendezvényt b o n y o l í tu n k  le :  o k tó ­
b e r  1— 3. k ö z ö t t  B a la t o n a lm á d ib a n  és A jk á n  a  V I .  n y o ­
m á s o s  ö n té s z e t i  n a p o k a t ,  n o v e m b e r  18— 1 9 -é n  B u d a ­
p e s t e n  a z  „ Ö n tö d é k  k ö r n y e z e tv é d e lm e ”  c ím ű  n e m z e t ­
k ö z i r é s z v é te lű  t o v á b b k é p z ő  s z e m in á r iu m o t .  M in d k é t  
r e n d e z v é n y  s z e r v e z é s e  m e g k e z d ő d ö t t .  A z  Ö n té s t e c h n i ­
k a i  E g y e s ü le t e k  N e m z e tk ö z i  S z ö v e ts é g e  ( C I A F F )  7.1 
é s  7 .4  ( le m e z - , i l le tv e  g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s )  m u n k a -  
b iz o t t s á g a  á p r i l i s  2 7 — 29. k ö z ö t t  B u d a p e s te n  t a r t j a  
ü lé s é t ,  a m e ly n e k  e lő z e te s  p r o g r a m já b a n  a  C S M  V a s-  és 
A c é lö n tö d é jé n e k  é s  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e tn e k  m e g ­
t e k i n té s e  is  s z e re p e l.  S z a k o s z tá ly u n k  e g é s z é t  é r i n t i  
„ A z  ö n té s z e t  t á v l a t i  f e j le s z té s e ”  és „ A z  e n e r g i a t a k a r é ­
k o s s á g  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  k é r d é s é i”  c ím ű  k é t  a n k é t ,  
a m e ly e t  ip a r g a z d a s á g i  m u n k a b i z o t t s á g u n k  s z e rv e z . 
A  c s e p e l i  c s o p o r t  a z  id é n  k i le n c e d s z e r  b o n y o l í t j a  le k a r ­
b a n t a r t ó  s z e m in á r iu m á t .
A  s z a k -  é s  h e jy i  c s o p o r to k ,  a  m u n k a b i z o t t s á g o k  a  k o ­
r á b b i  é v e k h e z  h a s o n ló ,  t a r t a l m a s  m u n k á t  íg é r n e k .
A z  e d d ig i  b e é r k e z e t t  in f o r m á c ió k  a l a p j á n  a  k ö v e t ­
k e z ő  kü lfö ld i rendezvényeken  k í v á n u n k  r é s z t  v e n n i :
4 8 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s ,  V á r n a ,  o k tó b e r  4— 7., 
4 5  fő . H o m o k e lő k é s z í té s i  te c h n o ló g iá k ,  B u lg á r i a ,  1 fő . 
9 . h ő k e z e lé s i  n a p o k ,  G o t tw a ld o v ,  jú n iu s  2— 4 ., 2 fő . 
H ő m é r s é k le tm é r é s  é s  - s z a b á ly o z á s .  I M E C O -k o n fe re n -  
c ia , C s e h s z lo v á k ia ,  2 fő .
L ip c s e i  v á s á r ,  m á r c iu s  15— 21. 1 fő .
F r e ib e r g i  f ő is k o la i  n a p o k ,  jú n iu s  2 3 — 26 . 2 fő . 
K ö n n y ű f é m ö n té s z e t i  k o n f e r e n c ia ,  N D K , 5 fő . 
R o n c s o lá s m e n te s  a n y a g v iz s g á la t i  k o n f e r e n c ia ,  L ip c s e ,  
m á ju s ,  2 fő .
F I S Z E M U B I - ta n u I m á n y ú t ,  N D K ,  45  fő . 
Ö n tv é n y g y á r t á s i  k o n f e r e n c ia ,  L ip e c k  ( S z o v je tu n ió ) ,  
m á j u s  2 0 — 23.
T ő k é s  k iu t a z á s i  t e r v ü n k b e n  a  F O U N D R Y ’81 n e m ­
z e tk ö z i  ö n té s z e t i  k iá l l í t á s  ( B ir m in g h a m , A n g lia )  é s  a z  
u g y a n c s a k  A n g l iá b a n  s o r r a  k e r ü lő  X .  n y o m á s o s  ö n té -  
s z e t í  k iá l l í t á s  m e g te k in té s e  s z e r e p e l .  T e r v e z z ü k  r é s z v é ­
t e l ü n k e t  a z  o s z t r á k  ö n tő n a p o k o n  is , é s  a  ju g o s z lá v  k o l ­
lé g á k k a l  is  f o l y t a t t u n k  m e g b e s z é lé s e k e t  a  k o n f e r e n c i ­
á k o n  v a ló  k ö lc s ö n ö s  r é s z v é te l r ő l .
S z a k o s z tá ly u n k  költségvetése a z  1980 . é v ih e z  h a s o n ló ,  
m iv e l  m u n k á n k  is  m e g k ö z e l í tő e n  a z o n o s  n a g y s á g r e n d ű .  
A  s z a k -  é s  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k á j á n a k  a n y a g i  b iz to s í ­
t á s á r a  60  E  F t - o t  f o r d í t u n k ,  e z  n e m  t a r t a l m a z z a  a  k i ­
e m e lk e d ő  m u n k á t  v é g z ő  t a g t á r s a i n k  j u t a l m a z á s á r a  f o r ­
d í t h a t ó  ö s s z e g e t. S z a k o s z tá ly u n k  b e v é te le  é s  k ia d á s a  
e g y e n s ú ly b a n  v a n ,  e n n e k  m e g f e le lő e n  m i n d k e t t ő  
1 2 1 0  E  F t .
A z  e lő t e r j e s z té s t  k ö v e tő e n  Csire Is tv á n ,  a  c s e p e l i 
c s o p o r tn a k  a  le g u tó b b i  v á la s z tá s o n  t i s z t s é g é b e n  m e g e ­
r ő s í t e t t  e ln ö k e  s z á m o l t  b e  a  c s o p o r t  19 8 0 . é v i  m u n k á ­
já r ó l ,  é s  r ö v id e n  v á z o l t a  a z  ez  é v i f e l a d a to k a t .  A  t a r t a l ­
m a s  m u n k a t e r v e t  a  v e z e tő s é g  e g y h a n g ú la g  tu d o m á s u l  
v e t t e .
A z  e lh a n g z o t t a k h o z  e l s ő k é n t  K ovács László  s z ó l t  
h o z z á ,  a k i  a  c s e p e l i  c s o p o r t  s z a k i r o d a lm i  t e v é k e n y s é g é t ,  
a z  ü z e m i  é s  s z a k o s z tá ly i  h í r e k  r e n d s z e r e s  s z o l g á l t a t á s á t  
p é ld a k é n t  e m l í t e t t e  a  t ö b b i  c s o p o r t  s z á m á r a .  D r. Ernőd  
G yula  j a v a s o l t a ,  h o g y  a z  Ö n tö d é b e n  k ü lö n  tu d o m á n y o s  
r o v a t  le g y e n . S z íj Z o l t á n  s z e r in t  a  la p  s z ín v o n a lá t  n e m  
s z a b a d  c s ö k k e n te n i ,  t ö r e k e d n i  k e ll  a z  é r t h e tő e n  m e g f o ­
g a lm a z o t t ,  t u d o m á n y o s  ig é n y ű  d o lg o z a to k  p u b l ik á lá -
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s á r a .  T ó th  A n d rá s  a z  ú t ib e s z á m o ló k  ö s s z e á l l í t á s á n a k  
f o n t o s s á g á t ,  a  v á l l a la t i  k o l l e k t ív  t a g d í jb e f iz e t é s  j e l e n ­
tő s é g é t  h a n g s ú ly o z ta  h o z z á s z ó lá s á b a n .
D r. K ovács Dezső  ö s s z e f o g la l ta  a z  e l h a n g z o t t a k a t .  
A  v e z e tő s é g  a  m u n k a t e r v e t  és a  k ö l t s é g v e t é s t  e l f o g a d ta .  
A z  ü lé s  e ln ö k e  j a v a s o l t a ,  h o g y  a  v e z e tő s é g  í r á s b a n  k ö ­
s z ö n je  m e g  B u zá n yszky  A lb in n a k ,& C S M V A  n y u g d í jb a  
v o n u ló  ig a z g a tó já n a k  f á r a d o z á s á t  a z  e g y e s ü le t i  m u n k a  
t á m o g a t á s á b a n .
E z u t á n  dr. B akó  K áro ly  a  s z a k -  és h e ly i  c s o p o r to k  
t i s z t ú j í t á s á n a k  r e n d j é t  i s m e r t e t t e .
A  v e z e tő s é g  e l f o g a d o t t  k é t  e lő te r j e s z té s t .  J a v a s o l j a  
a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  t i s z t e l e t i  t a g j á n a k  N agyzsadányi 
E ndré t é s  S zá sz  Józsefet, a  k ö z g y ű lé s e n  t a d a n d ó  e g y e ­
s ü l e t i  k i t ü n t e t é s r e  p e d ig  dr. B akó  K áro ly t é s  S z í j  Z o l ­
tánt.
L á d á i B a lázs  b e s z á m o l t  a  m in ta k é s z í t ő  s z a k c s o p o r t  
t i s z t ú j  í t á s á r ó  1.
A  v e z e tő s é g i  ü lé s  dr. 
v é g e t .
Vörös Á rp á d  z á r s z a v á v a l  é r t  
B .K .
Hazai hírek
Á ta d tá k  a  CSM V A  ú j 2. sz . v a s ö n tö d é jé t
H a t á r i d ő  e l ő t t  b e f e j e z ő d ö t t  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  és 
A c é lö n tö d é jé b e n  a z  V . ö té v e s  t e r v id ő s z a k r a  t e r v e z e t t  
f e j le s z té s i  é s  r e k o n s t r u k c i ó s  te v é k e n y s é g .
A  v á l l a l a t n á l  tö b b  te c h n o ló g ia i  t e r ü l e t e n  h a j t o t t a k  
v é g re  k o r s z e r ű s í té s t .  A  3. sz . v a s ö n tö d é b e n  1 9 7 8 -tó l 
ü z e m s z e r ű e n  á l l í t a n a k  e lő  M e e c h a n i te - s z e r s z á m g é p -  
ö n t v é n y e k e t  é s  g ö m b g r a f i to s  a c é lm ű i  k o k i l l á k a t .  A z  
ö n t v é n y t i s z t í t á s  k o r s z e r ű s í té s e  é r d e k é b e h  t ö b b  t i s z t í ­
t ó g é p e t  v á s á r o l ta k .  M e g s z ü n te t t é k  a  v íz s u g á r r a l  t ö r t é ­
n ő  ö n t v é n y t i s z t í t á s t ,  m in d e n  ö n t v é n y t  a c é ls z e m c s é v e l 
t i s z t í t a n a k .  A  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v í t á s a  é r d e k é b e n  
k o r s z e r ű  t i s z t í t ó f ü lk é k e t  t e r v e z t e k  é s  lé t e s í t e t t e k ,  a m e ­
ly e k  a  k ü lf ö ld i  s z a k e m b e r e k  f ig y e lm é t  is  f e l k e l t e t t é k .
A  r e k o n s t r u k c i ó  s o r á n  1 9 7 8 -b a n  m e g s z ü n te t t é k  a  
2 . sz . v a s ö n tö d é b e n  1956  ó t a  ü z e m e lő  k o n v e jo r t .  E z z e l 
a  b e re n d e z é s s e l  56 m ill ió  d a r a b  s z ü r k e ö n tv é n y t  g y á r t ó t -
1. ábra. A  2. sz. vasöntöde lebontott berendezéseiből létrehozott szabadtéri 
m úzeum
2. ábra. E m lékplakett öntése a tégely es indukciós kemence első csapolásából
3. ábra. A  2. sz. vasöntöde ú j  formázósora
4. ábra. Soltész Is tván  kohó- és gépiari m iniszter jelképesen átadja a 2. sz. *
vasöntödét
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5. ábra. A  2. sz. vasöntöde üzembe helyezése alkalmából öntött emlékplakett
t a k  112 0 7 8  t  m e n n y is é g b e n .  A  l e b o n t o t t  b e r e n d e z é s e k  
je l le m z ő  e g y s é g e ib ő l a  g y á r  u d v a r á n  t á r s a d a l m i  m u n ­
k á v a l  k is e b b  m ú z e u m o t  h o z ta k  lé t r e  (1 . ábra).
A  2 . sz . v a s ö n tö d e  r e k o n s t r u k c i ó já n a k  e lső  lé p c ső je -  
k é n t  1980 . n o v e m b e r  б -é n  ü z e m b e  h e ly e z té k  a z  e le k ­
t r o m o s  o lv a s z tó m ű v e t .  A  h á r o m ,  e g y e n k é n t  8 t o n n a  
k a p a c i t á s ú ,  J u n k e r - g y á r t m á n y ú  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s ,  
tó g e lv e s  in d u k c ió s  k e m e n c e  o lv a s z tá s i  t e l je s í tm é n y e  
1 8 5 0  k W h  á r a m f e lh a s z n á lá s  m e l l e t t  3 ,6  t / h .
A z  e ls ő  c s a p o lá s  a lk a lm á b ó l  ü n n e p s é g e t  t a r t o t t a k .  
A  C se p e l M ű v e k  p á r t b i z o t t s á g á n a k ,  v e z é r ig a z g a tó s á ­
g á n a k ,  t á r s a d a l m i  s z e r v e in e k  és a  k iv i te le z ő  v á l l a l a t o k  
k é p v is e lő i t  B u zá n szk y  A lb in  ig a z g a tó  t á j é k o z t a t t a  a  
b e r e n d e z é s e k r ő l .  A z  ú j  o lv a s z tó m ű  á t a d á s a  f o n to s  á l lo ­
m á s a  a  c s e p e l i  ö n tö d e  k o r s z e r ű s í té s é n e k ,  m iv e l  ez  a z  e lső  
o ly a n  k o m p le x  b e re n d e z é s ,  a m e l ly e l  b iz to s í ta n i  l e h e t  a  
m in ő s é g i  ö n tv é n y g y á r t á s h o z  s z ü k s é g e s  f o ly é k o n y  v a ­
s a t .  A  m e g h ív o t t  v e n d é g e k n e k  á t a d t á k  a z  e lső  c s a p o ­
lá s b ó l ö n t ö t t  e m l é k p l a k e t t e t  (2 . ábra).
A z V . ö té v e s  r e k o n s t r u k c ió s  t e r v  b e f e je z é s e k é n t  1980. 
d e c e m b e r  1 5 -é n  h a t á r i d ő  e l ő t t  ü z e m b e  h e ly e z té k  a  2 . 
sz . v a s ö n tö d e  te r m e lő b e r e n d e z é s e i t  (3 . ábra). A z  á t a ­
d á s i  ü n n e p s é g e n  m e g je le n t  Soltész Is tv á n  k o h ó -  é s  g é p ­
ip a r i  m in is z te r .  A  m e g h í v o t t  v e n d é g e k  é s  a  v á l l a la t  k é p ­
v is e lő i e l ő t t  á t v á g t a  a  p i r o s - f e h é r - z ö ld  s z ín ű  s z a la g o t  
(4 . ábra), s e z z e l je lk é p e s e n  á t a d t a  a z  ö n tö d é t .  A  v e n ­
d é g e k  e z t  k ö v e tő e n  a  v á l l a l a t  v e z e tő in e k  t á r s a s á g á b a n  
m e g t e k i n t e t t é k  a  h id e g s z e k r é n y e s  m a g k é s z í t é s t ,  a  h i-  
d e g f u r á n o s  f o r m á z ó r e n d s z e r t ,  a z  o lv a s z tó m ű v e t ,  az  ö n ­
t é s t  é s  az  ü r í t é s t .  A z  ö n tö d e  k a p a c i t á s a  a  m ű s z a k s z á m ­
tó l  f ü g g ő e n  é v i 4 0 — 60 e z e r  R á b a - M A N  f o r g a t ty ú h á z -  
ö n tv é n y .  A  v e n d é g e k  e m l é k p l a k e t t e t  k a p t a k  a  v á l l a l a t  
v e z e tő i tő l  (5 . ábra).
Csire Is tv á n
M űszaki és gazdasági hírek
Bezárták a Chrysler detroiti öntödéjét
A  C hrysler  d e t r o i t i  ö n tö d é j é t ,  a m e ly e t  1 9 6 6 -b a n  
h e ly e z te k  ü z e m b e , 1 9 8 0  v é g é n  b e z á r t á k .  A z  ü z e m b e n  
1300  d o lg o z ó t  f o g l a k o z ta t t a k .  A  C h r y s le r  j á r m ű ö n t ­
v é n y e in e k  e g y  r é s z é t  k ü lf ö ld r ő l  (M its u b is h i ,  J a p á n  és 
P e u g e o t ,  F r a n c ia o r s z á g )  f o g ja  b e s z e re z n i.
G iesse re i 1980. 24. sz.
A Ford bezárja Fiat Rock-i öntödéjét
A  F ord M otor Со. é r t e s í t e t t e  a z  a u tó i p a r i  s z a k s z e r v e ­
z e t e t  é s  m á s  p a r t n e r e i t ,  h o g y  b e z á r j a  a  F i a t  R o c k - i  
M ic h ig a n  C a s t in g  C e n t r e - t .  1 9 8 0  ő s z é n  a  F o r d  ú j ,  k e d ­
v e z ő  ü z e m a n y a g - f o g y a s z tá s ú  g é p k o c s ik a t  h o z o t t  
p ia c r a ,  a m e ly e k b e  k is e b b  és k ö n n y e b b  m o t o r t  é p í t  b e , 
íg y  k e v e s e b b  v a s ö n tv é n y r e  v a n  s z ü k s é g e . H o g y  m e d d ig  
m a r a d  b e z á r v a  a  F i a t  R o c k - i  ö n tö d e ,  a z  a  v a s ö n t v é ­
n y e k  i r á n t i  ig é n y  a l a k u l á s á tó l  fü g g .
M od. C a s t.  1980. 11. sz.
Angol szállítások a kínai űrhajózási 
ipar részére
K é t  a n g l ia i  v á l l a l a t ,  a  s k ó c ia i  V acuum  E ng ineering , 
Ltd. (S c o tv a c )  és a z  Inducto therm  E urope, L td . 2 ,1  M  f o n t  
é r t é k b e n  v á k u u m o s  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k e t  s z á l l í t  K í ­
n á n a k  a z  ű r h a j ó z á s i  c é lo k a t  s z o lg á ló  s z u p e r ö tv ö z e te k  
ö n té s é h e z .  A  k é t  c é g  n e m c s a k  a z  e lő n y ö s  á r a j á n l a t  m i a t t  
n y e r t e  m e g  a  v e r s e n y tá r g y a l á s t ,  h a n e m  a z é r t  is , m e r t  a  
S c o tv a c  á l t a l  s z á l l í t o t t  k é t  v á k u u m o s  o lv a s z tó b e r e n ­
d e z é s  m á r  12 é v e  f o ly a m a t o s a n  ü z e m e l S a n g h a jb a n .  
A  m o s t  m e g k ö t ö t t  s z e r z ő d é s  s z e r in t  k é t  b e r e n d e z é s t  
f o g n a k  s z á l l í t a n i .  A z  e g y ik  2 5 0 0  k g  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű , 
s  1 2 0 0  k W -o s ,  15 0  H z -e s ,  2 5 4 0  k g /h  o lv a s z tá s i  t e l j e s í t ­
m é n y ű  I n d u c t o t h e r m  T r i - L in e  in d u k c ió s  k e m e n c é v e l  
v a n  f e ls z e re lv e ,  a  m á s ik  k e m e n c e  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  
1 0 0 0  k g , é s  5 0 0  k W -o s ,  5 0 0  H z - e s  1 0 0 0  k g /h  o lv a s z tá s i  
t e l j e s í t m é n y ű  V I P  P o w e r - T r a k  o lv a s z tó e g y s é g  t a r t o z i k  
h o z z á .  A z  o lv a s z tó e g y s é g e t^ é s  a  f o r m á t  e g y  lé g z s il ip e n
á t  l e h e t  c s e r é ln i ,  íg y  f é l f o ly a m a to s  g y á r t á s  le h e ts é g e s . 
A z  o lv a s z tá s  é s  a  f i n o m í tá s  a l a t t  l é t e s í th e tő  v á k u u m  
k is e b b , m i n t  0 ,1  P a ,  a z a z  a z  a tm o s z f e r ik u s  n y o m á s n a k  
e g y m il l io m o d  ré s z e . A  k e m e n c é k e t  N i -С о ö tv ö z e t e k  o l ­
v a s z tá s á h o z  és ö n té s é h e z  f o g já k  h a s z n á ln i .
F o u n d r y  T r a d e  J .  1980. 3189. sz.
Georg Fischer-bercndezések egy kínai 
acélöntődében
A  s c h a f f h a u s e n i  Georg F ischer A G  a  m ú l t  é v b e n  4 0  M  
S fr  é r t é k b e n  b e r e n d e z é s e k e t  s z á l l í t o t t  a  S h a n tu n g  t a r t o ­
m á n y b a n  le v ő  S h a n  D o n g  J i  N in g  a c é lö n tö d e  r é s z é re .  
A z  ö n tö d e  j a p á n  I ic e n c  a l a p j á n  b u l ld ó z e r e k h e z  a c é l ­
ö n tv é n y e k e t  fo g  g y á r t a n i .  H o g y  a  g é p e k  ü z e m b e  h e ­
ly e z é s e  z ö k k e n ő m e n te s  le g y e n , k ín a i  s z a k e m b e r e k  a  
g y á r t ó m ű b e n  n é g y  h ó n a p o n  á t  t a n u l m á n y o z t á k  a  b e ­
r e n d e z é s e k  g y á r t á s á t  é s  s z e r e lé s é t .
G iesse re i 1981. 1. sz.
Kerámia beömlőtölcsór precíziós öntéshez
A z  In tern a tio n a l Ceram ics L im ited  ( IC L )  s p e c iá l is  
tű z á l ló  a n y a g b ó l  k é s z ü l t  b e ö n lő tö lc s é re  a  b e v o n á s  
e l ő t t  c s a t l a k o z t a th a t ó  a  v ia s z c s o k o rh o z . A  tö lc s é r  k ü ls ő  
f e lü le t é n  le v ő  r o v á t k á k  jó  a d h é z ió s  k a p c s o l a to t  b iz to s í ­
t a n a k  a  h é j j a l  (1 . ábra). E z e k  a  tö l c s é r e k  k ü lö n ö s e n  
e lő n y ö s e k , h a  a  b e m á r t á s t  r o b o t t a l  v é g z ik , m e r t  a  z a g y ­
t a r t á l y  s z in t j e  g a z d a s á g o s a n  b e á l l í t h a tó .  A  tö lc s é r e n  á t  
fo ly ó  fé m  h ő m é r s é k le te  1600  °C -ig  t e r j e d h e t .  A  tö lc s é r  
b e ls ő  f e lü le te  ig e n  s im a , a n y a g a  p e ig  h ő s o k k á l ló ,  íg y  
a z  ö n té s  k ö z b e n  s é r t e t l e n  m a r a d .  E z á l t a l  k ik ü s z ö b ö l ­
h e tő k  a  b e ö m lő tö lc s é r  o k o z ta  z á r v á n y o k  a z  ö n tv é n y ­
b e n . T o v á b b i  e lő n y ,  h o g y  je l e n tő s  m e n n y is é g ű  v ia s z , 
v a la m in t  m u n k a id ő  t a k a r í t h a t ó  m e g . A  k e r á m ia  b e ö m lő -  
tö l c s é r e k e t  e r e d e t i l e g  a  n a g y  k ö v e te lm é n y e k e t  t á m a s z t ó  
ű r h a jó z á s i  i p a r  r é s z é re  f e j l e s z te t t é k  k i ,  d e  m a  m á r  sz é le s  
k ö r b e n  a lk a lm a z z á k  a  h a g y o m á n y o s  ö n tö d é k  is. A z  IC L  
é v e n te  35 0  0 0 0  d a r a b o t  g y á r t  b e lő lü k .
IC L  P r e s s  I n f o r m a t io n
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1. áb ra . E lő re  g y á r to t t  K erá m ia  b e ö m lő tö lc sé r  
■precíziós ö n té s h e z  (e g y  n e g y e d  ré s z  K ivágva )
Meelianite-öntvény műanyag:- 
feldolgozáshoz
A  2. ábrán  l á t h a t ó  ö n tv é n y  e g y  f ú v ó b e r e n d e z é s  t a r t o ­
z é k a ,  a m e l ly e l  m ű a n y a g  p a l a c k o k a t  é s  m á s  ü r e g e s  t á r 1 
g y a k a t  k é s z í te n e k .  A  fe l f o g ó tö m b  s z e r e p e ,  h o g y  a z  
in f r a v ö r ö s  s u g a r a k k a l  f e l h e v í t e t t  e lő g y á r tm á n y t  a  f o r ­
g ó a s z ta lo n  le v ő  f o r m á k b a  h e ly e z z e .  A z  e l ő g y á r tm á n y t  
h o r d ó  tü s k é k  b e - é s  k ig ö r d í t é s e k o r  a  k é p e n  n y í l la l  j e l ­
z e t t  f e l ü le t  ig e n  e rő s  k o p á s n a k  v a n  k i t é v e .  E z é r t  e z t  
a  f e l ü le t e t  in d u k c ió s  ú t o n  50 0  ± 5 0  H B  k e m é n y s é g r e  
e d z ik .  A z  e d z e t t  ré s z  a  f e lü le t  e ls z ín e z ő d é s é rő l jó l  f e l i s ­
m e r h e tő .
A  f e l f o g ó tö m b ö t  a  m ö l ln i  H eidenreich Ik H arbeck  ö n t ö ­
d e  G B /G C 3 0 0  m in ő s é g ű  M e e h a n i te - ö n tö t t v a s b ó l  ö n t i ,  
é s  k é s z re  m u n k á l v a ,  e d z v e  s z á l l í t j a .  A  b e é p í té s  e l ő t t  az  
a l k a t r é s z t  m é g  b a r n í t j á k  és g a lv a n ik u s  ú to n  h o r g a -
г . áb ra . M ű a n y a g fú v ó  b e re n d e zé s  GB/GC300 m in ő s é g ű  
M e e h a n i te -ö n tö ttv a s b ó l k é s z ü l t  fe l fo g ó tö m b je
n y o z z á k .  A z  ö n t v é n y  tö m e g e  2 7  k g , fő  m é r e te i  29 0  X 
160 X 105 m m , a  f a lv a s ta g s á g  50  é s  120’m m  k ö z ö t t  v á l ­
t o z ik .  A  s z ö v e t n e k  p e r l i t e s n e k  k e ll le n n ie . T o v á b b i  k ö ­
v e te lm é n y  a  jó  e d z h e tő s é g ,  a  n y o m á s á l ló s á g ,  a  m é r e t ­
á l ló s á g , s  a z ö n tv é n y e k n e k  b e ls ő jf e s z ü l ts é g e k tő l  m e n t e s e k ­
n e k  k e ll le n n iö k . A  M e e h a n i te - ö n tö t t v a s b ó l  a  v i s z o n y ­
la g  b o n y o lu l t  ö n t v é n y t  g a z d a s á g o s a n ,  b iz to n s á g o s a n  
le h e t  g y á r t a n i .
M e e h a n ite  P r e s s e m it t
Programvezéreit folyamatos 
töltőkeverő
A  V E B  G IS A G  á l t a l  k i f e j l e s z te t t  A X M D A  20  f o ly a ­
m a to s  tö l tő k e v e r ő  s z e r v e t l e n  é s  s z e r v e s  k ö tő a n y a g ú  h o ­
m o k o k  k e v e ré s é h e z ,  t o v á b b á  fo r m á z á s h o z  é s  t a k a r ó  
h o m o k r é te g  k é s z í té s é h e z  h a s z n á lh a tó .  A  f o r m á z á s h o z  
k é t  A X M D A  20  k e v e r ő t  h a s z n á ln a k ,  a m e ly e k e t  p r o g ­
r a m v e z é r lé s  k a p c s o l  ö ssz e . A  m i n t a l a p r a  h e ly e z e t t  f o r ­
m á z ó s z e k r é n y t  e lő s z ö r  k é z i v e z é r lé s s e l  m e g tö l t ik .  A z  e k ­
k o r  v é g z e t t  m u n k a f o ly a m a to k a t  a  b e r e n d e z é s  ö n m ű k ö ­
d ő e n  t á r o l j a  é s  á t t e s z i  a  p r o g r a m b a .  A m ik o r  a  k ö v e tk e ­
ző  f o r m á t  k é s z í t ik ,  a  f o l y a m a t  m á r  a u to m a t i k u s a n  
m e g y  v é b e . A  b e r e n d e z é s  e lő n y e i  a  k ö v e tk e z ő k :  g y o r ­
s a n  á t á l l í t h a t ó  a z  e g y e s  h o in o k e lk é s z í tő  te c h n o ló g iá k ­
h o z ; a  s z ü k s é g e s  t i s z t í t á s  id e je  50  % -kaI c s ö k k e n ;  b e ­
á l l í t h a tó  z s í r o s a b b  m in ta -  é s  s o v á n y a b b  tö l tő h o m o k r a ;  
a z  e lő k é s z í té s  m e g s z a k a d ,  h a  v a la m e ly ik  a lk o tó  a d a g o ­
lá s a  m e g s z ű n ik ;  k e v é s  a  k o p ó  a lk a t r é s z ;  p o r  a la k ú  és 
f o ly é k o n y  k ö tő a n y a g  e g y a r á n t  h a s z n á lh a tó ;  m a g k é s z í tő  
g é p e k h e z  is  k a p c s o lh a tó .  A z  1 2 5 0  X 1 6 0 0 - tó l 4 5 0 0  X 
2000  m m - e s  f o r m a s z e k r é n y e k ig  h á r o m  t í p u s b a n  k é s z ü lő  
b e re n d e z é s e k  k e v e r ő t e l j e s í t m é n y e  18— 22 t / h ,  h a tá s -  
t e r ü l e t e  31 m 2, tö m e g e  1890  k g .
G ie s s e re ite c h n ik  1980. 10. sz.
Automatikus módosítás az öntősugárban
A  B C I R A  s z a b a d a l m a z t a t o t t  b e r e n d e z é s é v e l  ( a m e ly ­
n e k  g y á r t á s á v a l  é s  f o r g a lm a z á s á v a l  a  Fosecót b íz t á k  
m e g )  a  f o ly é k o n y  fé m  p o n to s a n ,  a u to m a t i k u s a n  b e o l t ­
h a tó ,  s e z á l ta l  e g y e n le te s  s z ö v e tű  é s  t u l a jd o n s á g ú  ö n t ­
v é n y e k  g y á r t h a t ó k .  I s m e r e t e s ,  h o g y  a  m in é l  k é s ő b b i  
m ó d o s í t á s  e lő n y ö s ,  m e r t  e g y r é s z t  n e m  k e ll t a r t a n i  a  le ­
c s e n g é s tő l ,  m á s r é s z t  k e v e s e b b  m ó d o s í tó a n y a g  s z ü k s é ­
g e s . M in d e z  m e g v a ló s í th a tó  a  F o s e c o — B C I R A  M S I 90 
m ó d o s í tó b e r e n d e z é s s e l  (3 . ábra). A z  1 a d a g o ló  e g y  k is  
t a r t á l y b ó l  á ll ,  a m e ly  e g y  n a g y o b b  t a r t á l y h o z  c s a t la k o z ­
t a t h a t ó ;  a z  u tó b b i b a n  a z  e g é sz  m ű s z a k  m ó d o s í tó a n y a g a  
t á r o l h a t ó .  A z  a d a g o ló t a r t á ly  h o m lo k f a lá n  h e ly e z k e d ik  el 
a  2 é rz é k e lő ,  a m e ly  je lz i  a z  ö n té s  k e z e t é t ,  s  a m e ly  m e g -
П 1
3. áb ra . A  F o seco —B C IR A  M S I 90 m ó d o s í tó b e r e n d e z é s  
v á z la ta
1 —  a  m ó d o s í tó a n y a g  a d a g o ló ja ,  2 —  a z  ö n té s  m e g k e z d é s é t é rz é k e lő  
s z e rv ,  3 —  sz á ll í tó c s ő , 4 —  t a r t á ly ,  5 —  lég - és v il la m o s  v e z e té k , 
6 —  i r á n y ító b e re n d e z é s
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i n d í t j a  a  m ó d o s í tó a n y a g  a u t o m a t i k u s  a d a g o lá s á t  a  
f é m s u g á r b a .  A m e n n y ib e n  a z  a d a g o ló t  t á v o l a b b  k e ll e l ­
h e ly e z n i  a z  ö n té s  h e ly é tő l ,  d e  m á s  e s e te k b e n  is , a  b e ­
r e n d e z é s  k ü ls ő  je l le l i n d í t h a t ó .  A z  a d a g o ló t  a z  5 p á n ­
c é lo z o t t  lé g v e z e té k  é s  k is f e s z ü l ts é g ű  k á b e l  k ö t i  ö ssz e  a  
6 i r á n y í tó b e r e n d e z é s s e l ,  a m e ly  a  m ó d o s í tó a n y a g  a d a g o ­
l á s á n a k  s e b e s s é g é t ,  a  l e v e g ő e l lá t á s t  s z a b á ly o z z a ,  és j e l ­
z ő b e re n d e z é s e  is  v a n .
I n t e r n .  M o d e rn  F o u n d r y  1980. d ec./1981. ja n .
Kvantométer öntvények vizsgálatához
A z  A p p lie d  Research Laboratories S A  c é g  E L  20  k v a n -  
t o m é t e r é t  a z  ö n tö d é k  s p e c iá l is  ig é n y e in e k  f ig y e le m b e ­
v é te lé v e l  f e j l e s z te t t é k  k i .  A  b e r e n d e z é s t  a  B ausch  & 
Lom b In c .  l e á n y v á l l a l a t a ,  a z  A R L  h o z z a  f o r g a lo m b a .  
A z  o p t i k a i  e m is s z ió s  k v a n to m é te r r e l  v a s  a l a p ú  ö tv ö z e ­
t e k b e n  19 e le m  h a t á r o z h a t ó  m e g . A  b e r e n d e z é s h e z  e g y  
H e w l e t t - P a c k a r d  s z á m í tó g é p  t a r t o z i k .  A  k v a n to m é te r  
k ih a s z n á l j a  a z  A R L - U n is o u r c e  g e r j e s z té s i  m ó d s z e r  e lő ­
n y e i t ,  m i á l t a l  h o m o g é n  p r ó b a f e lü l e t  é s  p o n to s  a n a l íz is  
n y e r h e tő .  A  b e r e n d e z é s  k e z e lé se  és k a r b a n t a r t á s a  e g y ­
s z e rű .
M a te r ia lp r ü fu n g  1980. 11. sz.
Hidrogén meghatározása a fémekben
A  h i d r o g é n ta r t a lo m  p o n to s  i s m e r e te  k ü lö n ö s e n  a z  
a c é lo k  e s e té b e n  f o n to s .  Á  h id r o g é n  a  le h ű lé s i  v is z o n y o k ­
t ó l  és a  d if fú z ió s  ú th o s s z tó l  f ü g g ő e n  t ú l t e l í t e t t  o ld a t o t  
k é p e z  a  f é m e k b e n . A  h id r o g é n  g y o r s  é s  p o n to s  e le m z é ­
s é h e z  e g y r é s z t  r e p r o d u k á lh a t ó  é s  v e s z te s é g m e n te s  p r ó ­
b a v é te l ,  m á s r é s z t  m e g fe le lő  e l e m z ő a u to m a ta  s z ü k s é g e s . 
A h a n a u i  Leybold-H eraeus G m bH  e g y u ta s  s z ív ó k o k il -  
lá ja  (E S K )  b iz to n s á g o s  p r ó b a v é t e l t  te s z  le h e tő v é :  m e g ­
a k a d á ly o z z a  a  h id r o g é n  id ő  e l ő t t i  t á v o z á s á t ,  i l le tv e  a  
f ig y e le m b e  n e m  v e e n d ő  h id r o g é n  f e lv é te l é t .  A z  E S K -  
p r ó b á k  e le m z é s é h e z  a lk a lm a s  a  H 2 A  3001  e le m z ő a u to ­
m a t a ,  a m e l ly e l  a z  ö tv ö z e t le n  a c é l h id r o g é n t a r t a lm a  
g y o r s a n  és p o n to s a n  m e g h a t á r o z h a t ó .  A z  ö t v ö z ö t t  
a c é lo k  t e l j e s  h i d r o g é n t a r t a lm a  c s a k  e x t r a k c ió s  ú to n  
h a t á r o z h a t ó  m e g . E r r e  a z  u n iv e r z á l i s  f e l é p í t é s ű  H 2 A  
2002  e l e m z ő a u to m a ta  a lk a lm a s ,  a m e ly h e z  m in d e n  s z o ­
k á s o s  p r ó b a t e s t  120 m m  á tm é r ő ig  h a s z n á l h a tó .
G ie ss e re i-P ra x is  1980. 23— 24. sz.
Folyékony vas tárolása tégelyes 
indukciós kemencében
A  B row n, B overi S id e . A G  d o r t m u n d i  ré s z le g e  k i f e j ­
l e s z t e t t  e g y  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é t ,  a m e ly  a  f o ­
ly é k o n y  v a s  t á r o l á s á r a  a lk a lm a s .  A  v il la m o s  te k e r c s  
c s a k a t é g e l y  a lsó  h a r m a d á t  f o g ja  k ö r ü l ,  íg y  k i  l e h e t  k ü ­
s z ö b ö ln i  a  f o ly é k o n y  v a s  s z in t j é n e k  h a t á s á t  a  t e l j e s í t ­
m é n y f e lv é te l r e .  A z  a k t í v  t e k e r c s  f e l e t t  e g y  v il la m o s  f e ­
s z ü l t s é g tő l  m e n te s  h ű tő t e k e r c s  h e ly e z k e d ik  e l, a m e ly  a  
té g e ly  f a l á b a n  a k k o r  is  o p t im á l i s  h ő m é r s é k le t - e lo s z tá s t  
b iz to s í t ,  h a  a. k e m e n c é t  t e l je s e n  k i ü r í t e t t é k  és le k a p ­
c s o l tá k .  í g y  a  k e m e n c e  e n e r g ia f e lh a s z n á lá s  n é lk ü l  p r o b ­
l é m a m e n te s e n  ü r e s e n  á l l h a t .  A z  e lső  té g e ly e s  tá r o ló -  
k e m e n c é t  1979  ő s z é n  h e ly e z té k  ü z e m b e , s a z  e r e d e t i  
t ű z á l ló  b é lé s se l e d d ig  5 0 0 0  t  ö n t ö t t v a s a t  t á r o l t a k  b e n n e . 
A  k e m e n c e  b e fo g a d ó k é p e s s é g e  4 0  t ,  n é v le g e s  t e l j e s í t ­
m é n y e  1000  k W , a  h ő n t a r t á s  h ő m é r s é k le te  1450  °C.
G iesse re i 1980. 21. sz.
5 tonnás billenthető dobkemencék 
öntöttvas olvasztásához
A  M onom eter M a n u fa c tu r in g  Go. L td . (L e ig h -o n -S e a , 
A n g lia )  d o b k e m e n c é s  o lv a s z tó m ű v e t  s z á l l í to t t  a  m ú l t  
é v  n y a r á n  k é t  e u r ó p a i  ö n tö d é n e k .  A z  ip s w ic h - i  C o m p a i r  
I n d u s t r i a l  L td .  o lv a s z tó m ű v e  k é t  5 to n n á s ,  f ö ld g á z tü ­
z e lé s ű  d o b k e m e n c é b ő l  á ll (4 . ábra). A  k e m e n c é k  a d a g o ­
l á s á t  m á g n e s d a r u v a l  e g y  e m b e r  v é g z i. A  le n g ő  a d a g o ló ­
v á ly ú  m é r ő c e l lá k o n  n y u g s z ik .  A z  é g ő k  g á z - le v e g ő  a r á ­
n y á t  a u t o m a t i k a  s z a b á ly o z z a ,  a  b e g y ú j t á s t  e g y  s z i k r á ­
4. áb ra . F ö ld g á z tü z e lé s ű  ö n tö ttv a s o lv a s z tó  
d o b k e m e n c é k
v a l m e g g y ú j to t t  s e g é d é g ő  v é g z i. A z á r a m lá s i  s e b e s s é g e t  
m ű s z e r  je lz i ,  a z  é g ő k  lá n g ő r re l  v a n n a k  fe ls z e re lv e . í g y  
a z  e g é sz  b e r e n d e z é s  k e z e lé s é h e z  —  b e le é r tv e  a z  a d a g o ­
l á s t  —  e g y  e m b e r  e le g e n d ő . A  C o m p a i r  k o m p r e s s z o r o k ­
h o z  és m á s  p n e u m a t ik u s  b e r e n d e z é s e k h e z  g y á r t  n a g y  
s z i lá r d s á g ú  ö n tv é n y e k e t .
A z  N S Z K -b e l i  D o s s m a n n  G m b H  ré s z é re  s z á l l í to t t  
o lv a s z tó b e r e n d e z é s  s z é n k á t r á n y - tü z e lé s ű ,  u g y a n c s a k  
k é t  5 t o n n á s  d o b k e m e n c é b ő l  á ll , é s a z  a d a g o ló b e r e n d e ­
zés  is  h a s o n ló  az  e lő b b ih e z .  A  c é g  p o n to s  ö n tv é n y e k e t  
g y á r t  B o n v a r i t - ö n t ö t t v a s b ó l .
T h o m a s  K r ie s m e r  P r e s s  I n f o rm a t io n
Nyomásos öntőszerszámok hőmérsékletének 
szabályozása
A  S t. G a lle n - i  (S v á jc )  R egloplas A G  n a g y  te l j e s í t m é ­
n y ű  f ű tő - h ű tő  b e re n d e z é s e iv e l  a  s z e r s z á m  h ő m é r s é k ­
le te  20 é s  30 0  °C k ö z ö t t  +  1 °C  p o n to s s á g g a l  s z a b á ly o z ­
5. áb ra . A  R e g lo p la s  A G  300 K L  t íp u s ú  s z e r s z á m fű tő -  
h ű tő  b e re n d e zé s e . F u tó te l j e s í tm é n y  5 k W ,  
h ű tő te l je s í tm é n y  10 k W
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h a t ó  (5 . ábra). E z á l t a l  j e l e n tő s e n  n ö v e lh e tő  a  s z e r s z á m  
é l e t t a r t a m a ,  c s ö k k e n t h e tő k  a  j a v í t á s i  k ö l t s é g e k , j a v u l  
a z  ö n tv é n y e k  m é r e tp o n to s s á g a  é s  f e lü le t i  m in ő s é g e , és a  
e e le j t  a z  ö n té s  k e z d e té n  is a  m in im u m r a  c s ö k k e n th e tő .  
A  b e re n d e z é s e k  f ű t ő te l j e s í tm é n y e  5— 24 k W , h ű t ő t e l j e ­
s í tm é n y e  1 1 ,6 — 44 k W  k ö z ö t t  v á l to z ik ,  a  s z i v a t t y ú  t e l ­
j e s í tm é n y e  3 0 — 45 I /m in , a  n y o m á s  3 ,5 -6  b a r .  A  b iz ­
t o n s á g i  b e re n d e z é s e k , a  r o b u s z tu s  f e lé p í té s  m e l l e t t  s z á ­
m o s  k o r s z e r ű  m e g o ld á s t  a lk a l m a z t a k .  A z  e lő í r t  é r t é k  
d ig i tá l i s  ú t o n  e g y é r t e lm ű e n  b e á l l í t h a tó ,  a  s z a b á ly o z á s i  
e l t é r é s t  f é n y k ib o c s á tó  d ió d á k  je lz ik ,  a m e ly e k  a  r e z g é ­
s e k r e  n e m  é r z é k e n y e k ,  s m e g k ö n n y í t i k  a  le o lv a s á s t .  
A  f ű t ő - h ű tő  k ö z e g  o la j .  A  k é n y s z e r á r a m o l ta t á s  r é v é n  
a z  o la j  tú lh e v ü lé s e  k i  v a n  z á r v a ,  íg y  c s ö k k e n  a z  o x id á ­
c ió , és e z á l ta l  n ő  a z  é l e t t a r t a m a .  O la jg ő z ö k  n e m  j u t h a t ­
n a k  a z  a tm o s z f é r á b a .
K e g lo p la s  P r e s s e m it t
Sorjázósajtó nagyméretű nyomásos 
öntvényekhez
A  R eis  G m bH  & Со. o b e r n b u r g i  g é p g y á r a  á l t a l  k é s z í ­
t e t t  s o r já z ó s a j tó  1 6 6 0 x 1 2 8 0  m m -ев b e é p í té s i  m é r e t é ­
n é l f o g v a  ú j  t á v l a t o k a t  n y i t  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  s o r ­
j a i n a k  e l t á v o l í t á s á b a n .  A  n a g y m é r e tű  m u n k a t é r n e k  
s z á m o s  e lő n y e  v a n .  A  k e r e s z tb e n  f u tó  s o r j á k  e l t á v o l í ­
t á s á h o z  s z ü k s é g e s  s z e r s z á m o k  o ld a l ró l  k ö n n y e n  b e to l ­
h a to k .  A m e n n y ib e n  v a la m i ly e n  m e g m u n k á lá s  is  s z ü k ­
s é g e s  ( m a r á s ,  f ú r á s ,  f ű r é s z e lé s  s t b . ) ,  ez  a  s o r j á t l a n í t á s s a l  
e g y id e jű le g  e lv é g e z h e tő .  A  g é p  a u t o m a t i k u s a n ,  ip a r i  
r o b o t o k k a l  is  k is z o lg á lh a tó .  A  s o r já z ó s a j tó  m in d e n  k o r ­
s z e r ű  b iz to n s á g i  b e re n d e z é s s e l  ( f é n y s o ro m p ó , le z u h a ­
n á s  e l le n i  b iz to s í tá s )  e l v a n  l á t v a ,  íg y  h id r a u l i k u s ,  v i l l a ­
m o s  v a g y  m e c h a n ik u s  z a v a r o k  b a le s e te t  n e m  o k o z h a t ­
n a k .
G ie s s e re i-P ra x is  1981. 1— 2. s.
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mélyfuratfúró géphez
A  h a n n o v e r i  H . W ohlenberg K G  G m bH  & Со. le s z á l ­
l í t o t t a  e d d ig i  le g n a g y o b b  m é l y f u r a t f ú r ó  g é p é t  a  B r i t i s h  
S te e l s h e f f ie ld i  g y á r á n a k .  A  62 m  h o s s z ú  g é p e t  n e m  le h e ­
t e t t  a  g y á r t ó  c é g n é l ö s s z e sz e re ln i,  a  f ő b b  r é s z e k e t  a z o n ­
b a n  s z e r e l t  á l l a p o t b a n  s z á l l í t o t t á k .  J e l le m z ő ,  h o g y  a  
g é p á g y  b e á l l í t á s a k o r  f ig y e le m b e  k e l l e t t  v e n n i  a  F ö ld  
g ö r b ü l e té t ,  a m e ly  18 / tm - t  te s z  k i. A  f ú r ó g é p  n a g y  p o n ­
t o s s á g á t  a  f e lh a s z n á l t  M e e h a n i te - ö n tv é n y e k  n a g y  m é ­
r e t á l l ó s á g a  b iz t o s í t j a .  A z  ö n tv é n y e k e t  n e m  k e l l e t t  fe - 
s z ü l ts é g c s ö k k e n tő  iz z í tá s n a k  a l á v e tn i .  Ö ssz e se n  181 
a l k a t r é s z t  ö n t ö t t e k  a  g é p h e z  G B /G C  3 0 0  é s  G D 2 5 0  m i-  
n ű s é g ű  M e e h a n i te -  ö n t ö t tv a s b ó l ,  e z e k  e g y ü t t e s  tö m e g e  
k e r e k e n  2 1 5  t o n n á t  t e t t  k i .  A  f a l v a s ta g s á g  125 é s  25 m m
6. áb ra . M é ly fu r a t fú r ó  g é p á g y  ré s ze  GB/GC300 
M e e h a n ite -ö n tö ttv a s b ó l
k ö z ö t t  v á l t o z o t t .  A  v e z e té k  k e m é n y s é g e  ö n t ö t t  á l l a p o t ­
b a n  2 0 0 — 2 3 0  H B ,  a  f e lü le t i  e d z é s  u t á n  p e d ig  50 0  H B  
v o l t .  A  f o r m á z á s t  m ű a n y a g h a b b ó l  k é s z ü l t  m in tá v a l ,  
f e n o lg y a n tá v a l  k ö t ö t t  f o r m á z ó h o m o k b a n  v é g e z té k .
A  2 7 ,6  m é t e r  h o s s z ú  g é p á g y  e g y  24  m é te r e s  d a r a b j a  
a  6. ábrán  l á t h a tó .  A  g é p á g y  5 , e g y e n k é n t  14— 20 t  
t ö m e g ű  d a r a b b ó l  á ll .  A  29  m  h o s s z ú  f ú r ó á g y a t  4 , e g y e n ­
k é n t  9— 14 to n n á s  d a r a b b ó l  s z e r e l t é k  ö ssz e . A z  o r s ó ­
s z e k r é n y e k  e g y ü t t e s  tö m e g e  25  t .
A  2 0 0  +  11 0  k W  te l j e s í t m é n y ű  fú r ó g é p p e l  0 ,5 6 — 112 
p e r c e n k é n t i  f o r d u l a t t a l  2 0 0  to n n á s ,  20  m  h o s s z ú  é s  3 ,2  m  
á tm é r ő j ű  d a r a b o k  is  m e g m u n k á lh a to k .  A  m a x im á l is  
f u r a t á t m é r ő  2 0 0 0  m m . A  g é p e n  t u r b i n a - j á r ó  k e r e k e k e t ,  
n a g y  k o k i l lá k a t ,  h a jó c s a v a r t e n g e ly e k e t  é s  h a s o n ló  a l ­
k a t r é s z e k e t  f o g n a k  m e g m u n k á ln i .
M e e h a n ite  P r e s s e m i t t
Japánok acélöntődét és kovácsüzemet 
építenek Brazíliában
A  K obe S teel L td . 36 4  0 0 0  t / é v  k a p a c i t á s ú  a c é lm ű v e t  
é p í t  a  b r a z í l i a i  P in d a m o n h a n g a b á b a n  (S a o  P a u lo ) .  A z  
o lv a s z tó m ű  k é t  80 t o n n á s  és e g y  4 0  t o n n á s  ív k e m e n c é ­
b ő l á ll . A z  a c é lö n tö d e  é v i  te r m e lé s e  12 0 0 0  t ,  a  k o v á c s ­
m ű é  43  0 0 0  t  lesz . A z  a c é lm ű v e t  h e n g e r d e  é s  m e g m u n ­
k á ló  m ű h e ly  e g é s z í t i  k i.
K .L .
G ie sse re i 1981. 1. sz.
Ossz-szövetségi konferencia Togliattiban
19 8 0 . d e c e m b e r  2 — 4. k ö z ö t t  a  s z o v je tu n ió b e l i  T o g ­
l i a t t i b a n  k e r ü l t  s o r  a  X X I X .  ö s s z - s z ö v e ts é g i  t u d o m á ­
n y o s - te c h n ik a i  k o n f e r e n c iá r a ,  m e ly n e k  t é m á j a  a  k ö v e t ­
k e z ő  v o l t :  „ E g é s z s é g ü g y i ,  h ig ié n ia i ,  ö k o ló g ia i  p r o b l é ­
m á k  a z  ö n té s z e tb e n ” . A  k o n f e r e n c iá n  m a g y a r  r é s z rő l  
H orvá th  László  f ő te c h n o ló g u s  (Ö .V . A c é lö n tő  és C ső ­
g y á r a )  é s  K o pácsi Jó zse f f ő te c h n o ló g u s  (Ö .V . S o p ro n i  
V a s ö n tö d e )  v e t t e k  r é s z t .
A  k o n f e r e n c iá n  n é g y  s z e k c ió b a n  63 e lő a d á s  h a n g z o t t  
e l. A z  e lő a d á s o k  a  le g s z é le s e b b  k ö r b e n  -— a  t e r v e z é s tő l  
a z  ü z e m e l te té s ig  —  f o g la lk o z ta k  a z  ö n tö d e i  e g é sz sé g - , 
b a le s e t -  é s  k ö r n y e z e tv é d e lm i  p r o b lé m á k k a l .  S z o v je t  
e lő a d ó k  m e l l e t t  le n g y e l és N D K - b e l i  s z a k e m b e r e k  is  
i s m e r t e t t é k  e r e d m é n y e ik e t ,  p r o b l é m á i k a t .
A  S z o v je tu n ió b a n  a  I X .  és X .  ö té v e s  t e r v  id ő s z a k á b a n  
az  ö n tv é n y t e r m e lé s  24 % -kal n ő t t ,  je le n le g  m e g h a l a d ja  
a z  é v i  25  m ill ió  t o n n á t ,  a m i  a  v i lá g  ö n tv é n y t e r m e lé s é ­
n e k  e g y h a r m a d á t  t e s z i  k i .  A z  ö n tv é n y g y á r t á s s a l  k b .  
5 0 0  e z e r  e m b e r  f o g la lk o z ik .
A  m e n n y is é g i  n ö v e k e d é s t  a  t e c h n o ló g iá k  á l l a n d ó  f e j ­
le s z té s é v e l ,  ú j  a n y a g o k ,  n a g y  te r m e lé k e n y s é g ű  g é p e k  
b e v e z e té s é v e l  é r t é k  e l. A  t e c h n i k a i  m o d e r n iz á lá s  e lő s e ­
g í t e t t e  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v u l á s á t  is .
A  tu d o m á n y o s  in t é z e te k ,  a z  e g y e te m e k  ö n té s z e t i  
t a n s z é k e i ,  a  tu d o m á n y o s  e g y e s ü le te k  é s  a z  ü z e m e k  
e g y ü t t m ű k ö d é s é v e l  o ly a n  b e r e n d e z é s e k e t ,  te c h n o ló g iá ­
k a t  a l a k í t a n a k  k i,  a m e ly e k  c s ö k k e n t ik  a  b a le s e tv e s z é ly t ,  
a  fo g la lk o z á s i  m e g b e te g e d é s e k e t .  í g y  a z  1 t o n n a  ö n t ­
v é n y r e  e ső  s é r ü lé s e k  24  % -kal c s ö k k e n te k .
A z  e r e d m é n y e k  m e l l e t t  v a n n a k  m é g  p r o b lé m á k .  S o k  
ö n tö d é b e n  n a g y  m é g  a  k é z i  m u n k a  a r á n y a ,  a  l e v e g ő t is z ­
t a s á g g a l  s in c s  m in d e n  r e n d b e n .  A z  ú jo n n a n  a lk a l m a ­
z o t t  ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k  n e m  m in d ig  f e le ln e k  m e g  a  
b a le s e tm e n te s  m u n k a f e l t é t e l e k n e k ,  a z  e g é sz sé g -  és k ö r ­
n y e z e tv é d e lm i  e lő í r á s o k n a k .  E z é r t  a  k o n f e r e n c iá n  e l ­
h a n g z o t t  e g y  j a v a s l a t ,  h o g y  a z  ú j  b e r e n d e z é s e k  é r t é k e ­
lé s e k o r  n e  c s a k  a  g a z d a s á g o s s á g o t  t a r t s á k  s z e m  e lő t t ,  
h a n e m  a  m u n k a -  é s  e g é s z s é g v é d e lm i s z e m p o n to k a t  is .
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A z  e g é s z s é g v é d e le m  le g f o n to s a b b  f e l a d a t a  a  m e g e ­
lő zés . M á r  a  te r v e z é s  id ő s z a k á b a n  n a g y  g o n d o t  k e ll f o r ­
d í t a n i  a  f e n t i  p r o b lé m á k  m e g o ld á s á r a .  A  k ö r n y e z e tv é ­
d e le m  b iz to s í t á s a  é r d e k é b e n  m e g  k e ll o ld a n i  a z  e l t á v o z ó  
g á z o k  s z e n n y v iz e k ,  s e m le g e s í té s é t ,  t i s z t í t á s á t ,  v a la ­
m i n t  a  h a s z n á l t  h o m o k  r e g e n e r á lá s á t .
A z  e lő a d á s o k  a  f e n t  v á z o l t  e r e d m é n y e k  és p r o b lé m á k  
m e g o ld á s i  le h e tő s é g e iv e l  f o g la lk o z ta k .  E g y e s  e lő a d á s o k  
u t á n  é le s  v i t á k  a l a k u l t a k  k i.
A z  e lő a d á s o k  k ö z ü l  c s a k  a  f o n t o s a b b a k  c ím e i t  k ö ­
z ö l jü k .
Ivanov , M . I .  : A z  ö n té s z e k  t u d o m á n y o s - t e c h n ik a i  
e g y e s ü le té n e k  f e l a d a t a i  a z  ö n tö d e i  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  
j a v í t á s á b a n  é s  a  k ö r n y e z e tv é d e le m b e n .
O nujriev, I .  A .:  A  b a le s e tm e n te s  m u n k a f e l t é t e l e k e t  és 
k ö r n y e z e tv é d e lm e t  b iz to s í tó  ö n té s t e c h n i k a  je le n le g i  
h e ly z e te  é s  a  f e j lő d é s  p e r s p e k t ív á ja .
M atroszov, A . F . : A  m u n k a v é d e le m  h e ly z e te  é s  i r á n y ­
z a t a  a z  ö n tő i p a r b a n .
Sirokov, J u .  G .:  A z  ö k o ló g ia  és a z  e g é s z s é g ü g y  p r o b l é ­
m á i  a z  ö n tő io a r b a n .
L eh eljü k: G. K .-— D ubinszka ja , F . E .— G radusz, L . J a . : 
G á z t i s z t í tó  b e r e n d e z é s e k  a z  ö n tő ip a r b a n .
T ru b k in , V . M . : A  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j a v í t á s á n a k  
é s  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  t a p a s z t a l a t a i  a  V Á Z  ö n tö d é j é ­
b e n .
Szerebrjakov, V . V .— Gamov, E . S z . : A  k e v é s  h u l l a d é k ú  
te c h n o ló g iá k  b e v e z e té s é n e k  p e r s p e k t í v á j a  a z  ö n té s z e t -  
b e n .
Z su ko vszk ij, S z . S z . : A z  ú j  m a g -  é s  fo r m a k é s z í té s i  e l ­
j á r á s o k  a l k a l m a z á s á n a k  ö k o ló g ia i  s z e m p o n t j a i .  
L iokum ovics , L . F .— Zsiljaev , N .  I .  : A z  ö n tv é n y k ik é ­
s z í té s  m u n k a ig é n y e s  f o l y a m a t a in a k  a u to m a t i z á l á s a  é s  a  
m u n k a k ö r ü lm é n y e k  j  a  v i tá s a .
Szokolov, V . V . é s  t á r s a i :  A  m u n k a e g é s z s é g ü g y  é s  a  d o l ­
g o z ó k  e g é sz s é g i á l l a p o t a  a  S z o v je tu n ió  és a z  N D K  ö n tö ­
d é ib e n .
D cm en teva, M . 1 .:  A  g á z f e j lő d é s  s z á m í t á s a  a  g y a n t á s  
h o m o k b ó l  v a ló  h é j f o r m a -  é s  m a g k é s z í té s n é l .  
N eizvesztn ij, N .  A .— R ovin , L . E .— D ratva, V . D.:
A  p o r o s  g á z o k  c s ö k k e n té s e  k u p o ló b a n  é s  v il la m o s  k e ­
m e n c é k b e n  v a ló  o lv a s z tá s k o r .
D ubinszka ja , F . E .  é s  t á r s a i :  K u p o ló g á z o k  t i s z t í t á s a  
k o m b i n á l t  p o r l e v á la s z tó b a n .
A  k o n f e r e n c iá n  r é s z t  v e v ő  n é m e t ,  le n g y e l ,  c se h  é s  m a ­
g y a r  s z a k e m b e r e k  m e g n é z té k  a  V o lg á i A u tó g y á r  (V Á Z ) 
m e le g ü z e m i e g y s é g é t ,  v a la m in t  a  v é g s z e r e id é t .
A  m e le g ü z e m h e z  t a r t o z i k  a  s z ín e s f é m ö n tö d e ,  a  p o r ­
k o h á s z a t ,  a  k o v á o s ü z e m  é s  a  v a s ö n tö d e .
A  v a s ö n tö d é b e n  é v e n te  125 e z e r  t o n n a  ö n t v é n y t  á l l í ­
t a n a k  e lő . E b b ő l  30  e z e r  t o n n a  t e m p e r ö n t v é n y ,  4 0  e z e r  
t o n n a  a  g ö m b g r a f i to s ,  a  t ö b b i  le m e z g r a f i to s  v a s ö n t ­
v é n y .  A z  o lv a s z tá s h o z  ív f é n y e s  é s  h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s ,  
in d u k c ió s  té g e ly e s ,  i l le tv e  té g e ly e s  é s  c s a to r n á s  i n d u k ­
c ió s  k e m e n c é k b ő l  á lló  d u p le x  e l j á r á s t  a lk a lm a z n a k .  
A  f o r m á z á s  k é t  D i s a m a t i c - a u to m a tá n  é s  k é t  s v é d  g y á r t ­
m á n y ú ,  n a g y  f o r m á k  k é s z í té s é r e  a lk a lm a s  a u t o m a t a  g é ­
p e n  t ö r t é n i k .  M a g k é s z í té s re  k iz á r ó la g  h o t- b o x - o l já -  
r á s t  a lk a lm a z n a k .  T e r v e z ik  a  t e m p e r ö n t v é n y e k  k i v á l ­
t á s á t  M e e h a n i te - ö n tv é n n y e l .
A  m e le g ü z e m b e n  n a g y  g o n d o t  f o r d í t a n a k  a z  e g é s z ­
s é g v é d e le m r e . M o s t  k e r ü l t  á t a d á s r a  e g y  s ú ly f ü r d ő ,  m ű ­
k ö d ik  e g y  f i z ik o t e r á p iá s  ré s z le g  é s  é g y  p s z ic h o ló g ia i  l a ­
b o r a tó r iu m .
A  k o n f e r e n c ia  m á s o d ik  n a p j á n ,  b a r á t i  v a c s o r a  k e r e ­
t é b e n  a  s z o v je t  é s  a  k ü lf ö ld i  s z a k e m b e r e k  o ld o t t  h a n g u ­
l a t b a n  i s m e r k e d h e t t e k  m e g  e g y m á s s a l ,  é s  c s e r é lh e t té k  
k i  t a p a s z t a l a t a i k a t .  H L-— K J
Személyi hírek
B u zá n szk y  A lb in t,  a  C s e p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é l ­
ö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó já t  1981. f e b r u á r  1 -é n , n y u g d í jb a  
v o n u lá s a  m i a t t  —  m u n k á s s á g á n a k  e l i s m e r é s e  m e l l e t t  
—  f e lm e n te t t é k .  1 9 5 5 -tő l k e z d v e  d o lg o z o t t  a  C s e p e l 
M ű v e k b e n , s  1 9 7 0 -tő l v o l t  a  V a s -  é s  A c é lö n tö d é k  ig a z ­
g a tó ja .  V e z e té s e  a l a t t  a  v á l l a l a t  te r m e lé s e ,  m ű s z a k i  
s z ín v o n a la  je l e n tő s e n  f e j lő d ö t t .  ,
1981. f e b r u á r  1 -é v e l a  C s e p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é l ­
ö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó já v á  Sebők M ihá ly  o k i.  k o h ó m é r ­
n ö k ö t, a z  1. sz . v a s ö n tö d e  v e i t  ü z e m v e z e tő jé t ,  m ű s z a k i  
ig a z g a tó já v á  p e d ig  M egyei Jó zse f  o k i. g é p é s z m é rn ö k ö t ,  
a z  ü z e m f e n n ta r tá s i  o s z tá ly  v o l t  v e z e tő jé t  n e v e z té k  k i.
★
Dr. Pető M árton t, a z  Ö n tö d e i V á l la l a t  v o l t  fő o s z tá ly -  
v e z e tő jé t ,  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  ip a r g a z d a s á g i  m u n ­
k a b iz o t t s á g á n a k  v e z e tő jé t  1981. á p r i l i s  1 - tő l a  K S H  
G a z d a s á g k u ta tó  I n t é z e t  fő o s z tá ly v e z e tő jé v é  n e v e z té k  k i
Az Öntödei Szakosztály ez évi nagyrendezvényei:
VI. nyom ásos öntészeti napok  
október I — 3. A jka— Balatonalm ádi.
Ö ntödék környezetvédelm e — szem inárium  
novem ber 18— 19. Budapest
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Lapunk példányonként megvásárolható
V., Váci utca 10. és a






Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémmüvek Tröszt keretébe tartozó
Csepel Művek A célm űve és 
Csepel Művek C sőgyára
19в1. január 1-től
összevonásra került
Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése;
CSEPEL HÜVEK VASHÜVE
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a két vállalatnál állítot­
tunk elő.
ACÉL TER M ÉK EK:
— ötvözetlen. acélok
— gyengén és közepesen ötvözött ' acélpk
— speciális acélok
— szerszámacélok
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,04-12,0 kg 
Örlőgolyókat 0  40—110 mm tratományban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben-gyártunk.
ACÉLPALACK TERMÉKEINK:
H E N G E R E L T  TERMÉKEK:
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minőségválasztéka:
27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, nyo­
más ala tt oldott gázok tárolására alkalm as acél ­
palackok.
— öttvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető 
acélok,
— gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,




-  szabadalákító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm
-  négyzetszelvényű rúdacélok 0  150-240 mm
-  szerszámacél tömbök
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele ­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsa típusú 
tömör, vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők, 
tömegű darabok sajtolását.
ACÉLCSŐ TERMÉKEINK:
— varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acé-l 
csövek,
— varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
— varrat nélküli normál falú menetes acélcsövek,
— hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes acél ­
csövek,
— hosszvarratú, hegesztett, vékony falú 'acélcsövek,
— varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
— hosszvarrattú hegesztett szerkezeti acélcsövek,
— acélkarmantyú,
— MSZ 5121 szerniti, végvastagítás nélküli termelő-
cső,
— MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
— fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill Pipe),
— Witworth-menetű béléscsövek,
— kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-re, illet­
ve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeinknek 






Anyagellátási osztályunk: 278-562 
Telex: 226289 csber h.
Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXI.,
Gyepsor U,: 1.
1751 Budapest. Pf.: 104. 
131-860 278-600 
479-433
S z e r k e s z t é s é r t  f e l e lő s  :
Ö V Á R I A N T A L
S z e r k e s z t ő  :
K O V Á C S  L Á S Z L Ó
M á s o d s z e r k e s z tő  :
D R . K O V Á C S  T IB O R
S z e r k e s z t ő  b i z o t t s á g :
D R . B A K Ó  K A R O L Y , G Y Ö R Ö K  G Y Ö R G Y , H O L L Û S I  B É L A , 
D R . M O C S Y  Á R P Á D , D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  
M A R T O N , D R . P I L I S S Y  L A J O S ,  P I N T É R  A N D R Á S , D R . V A R ­
G A  E N D R E , D R . V Ö R Ö S  A R P A D N É
A  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O Ö S Z  J O Z S E F N É
BR IlY flSZA TI ÉS K O H Á SZA TI 1 A P 0 K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
32. (114.) évfolyam 7. szám 1981. július
A Csepel M űvek Vas- és Acélöntödéjében kialakítandó 
integrált számítógépes irányítási rendszer
G Á S P Á R  J Ó Z S E F  re n d s z e rs z e rv e z ő  ü z e m m é r n ö k  
C sep e l M ü v e k  I r á n y í t á s -  és S z á m ítá s te c h n ik a i  I n té z e te  
D R . M A R  J  A I  E R N Ő  o k i. s z a k k ö z g a z d á sz  
C sep e l M ü v e k  V as- és A c é lö n tö d é je
D K  6 2 1 .7 4  : 6 5 8 .6  : 6 8 1 .3
A  korszerű term elésirányításhoz jól előkészített és 
bevezetett szám ítógépes adatfeldolgozás kell, am ely  
a döntésekhez időben, megfelelő pontossággal és a 
szükséges m ennyiségben szolgáltat in form ációkat. 
A  term elésirányítási modell kidolgozásához a vá l ­
lalat gazdasági tevékenységét nyolc fo lyam atra  
bontották. A  fejlesztés első fázisában  a rendelésiéldol­
gozási és szükséglettervezési, a m ű sza k i ügyvite li és 
a teljesítés- és hatékonyságelemző alrendszer valósul 
meg, am it a m ásodik  szakaszban az állóeszköz- 
karbantartási, a  gyártóeszköz- és az anyaggazdálko- 
dási alrendszer fog  követni.
Bevezetés
Az integrált, számítógépes termelésirányítás 
gondolata már rég felvetődött a vállalatnál, 
azonban sem a feltételek nem voltak meg, sem az 
igény nem kényszerített arra, hogy ezzel komolyan 
foglalkozzanak. Időközben azonban alapvető vál ­
tozások történtek: bővültek az ismeretek m ind a 
rendszerszervezési, m ind a számítógépes progra ­
mok és technikai eszközök tekintetében, és rendkí­
vül megnövekedett a vállalatokkal szemben tá ­
m asztott gazdasági követelmény is. Csökkennek 
a rendelkezésére álló vagy megszerezhető erőfor­
rások, miközben növekszik az igény a kibocsátott 
termékek minőségével, gazdaságosságával és jöve­
delmezőségével szemben egyaránt. E követelmé­
nyeknek a hagyományos irányítási módszerekkel 
nem lehet megfelelni. Ehhez olyan információ- 
tömegre lenne szükség, ami az irodai alkalm azot­
tak  számának folyamatos növelését tenné szük ­
ségessé, ennek azonban áth idalhatatlan  társadalm i 
és gazdasági korlátái vannak. Ebből következik, 
hogy az információ képzésének és szolgáltatásának 
általános problémái megoldatlanok.
Súlyosbítja a helyzetet, hogy a hazai vállala ­
tokra az a jellemző, hogy a keletkező információk 
döntő többsége retrospektív ( visszatekintő) jellegű,
nem a vállalatvezetés döntésmegalapozó informá­
cióigényének kielégítését szolgálja, hanem főleg 
az irányító hatóságok részére készül. így  a vezetés 
a bekövetkezett problémák megoldásán kénytelen 
fáradozni ahelyett, hogy megfelelő tervezéssel 
megelőzné a problémák keletkezését.
A béröntödék — m int amilyen a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntödéje is — további problémája, 
hogy sok a rendelő, és a termékekbe beépítésre 
kerülő öntvények m ellett karbantartási célra hasz ­
nált öntvényeket is gyártanak, teh át az öntvények 
nagyon széles term ékskálát képeznek. A több 
ezer —- nagyrészt állandóan változó — öntvény 
gyártásának műszaki, anyagi és ügyviteli előkészí­
tése sok m unkát igényel, amellyel az irányításban 
dolgozók csak nehezen és nem a  kívánt színvona­
lon tudnak megbirkózni.
A hagyományos irányítás azért is korlátja a 
kibontakozásnak, m ert az irányítási szervezet 
különböző részlegei (osztályai) csak azokat az 
információkat és költségeket veszik figyelembe, 
amelyek számukra fontosak. Elhanyagolják azokat 
a szempontokat, amelyek irányítási körükön kívül 
esnek. Mivel a termelésirányítás csak akkor lehet 
eredményes, ha az eseményeket nem parciálisán, 
hanem a vállalat egészének szempontjából ítéli 
meg, és a konfliktusokat az értékesítési, termelési 
és pénzügyi érdekeltségek összeegyeztetésével oldja 
meg, könnyű belátni, hogy erre csak a számítógép­
pel tám ogatott irányítás képes.
Vállalatunk számítógépes m últja mintegy 8 — 10 
évre tek in t vissza. A kezdetben kialakított és 
számítógéppel tám ogatott rendszerek feldolgozás- 
orientáltak voltak. A m unka elsősorban az adatok 
számítógéppel történő utólagos regisztrálására 
korlátozódott, azaz a már bekövetkezett eseményre 
vonatkozó adatokat szolgáltatott. Ez a gondolko­
B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  Ö N T Ö D E  32. é v fo ly a m , 1981. 7. sz á m 145
dási mód akkor indokolt és elfogadott volt, mivel 
a kidolgozott rendszerek működtetésére rendelke­
zésre álló számítástechnikai eszközök — Elliott 
4130-as, első generációs számítógép, mágnesszala­
gos perifériák stb. — és a korszerű termelésirányí­
tási filozófiák — programcsomagok — hazai adap ­
tálásának hiánya nem te tt  m ást lehetővé. Azonban 
meg kell említeni, hogy ez a számítástechnikai 
szolgáltatás színvonalában előrelépést jelentett a 
korábbi Hollerith-technikával megvalósított adat- 
feldolgozással szemben.
A CSM Vas- és Acélöntödéje a CSM Irányítás- és 
Számítástechnikai Intézetének szakembereivel 
együtt k ialakíto tta  a szállítói minőségben kö tö tt 
rendeléseinek nyilvántartását, m ajd később ebből 
fejlesztették ki a havi termelési programok kapa ­
citásterhelési vizsgálatait. Hangsúlyozni kell azon ­
ban, hogy ez mindvégig utólagos, teh át regisztráló 
jellegű és ellenőrzési funkciót ellátó tevékenység 
volt. Kb. 4—5 évvel ezelőtt készült el a számító- 
gépes selejtanalitika és a befejezetlen termelési 
készletek nyilvántartási rendje. Mivel ezek a rend ­
szerek feldolgozásorientáltan készültek, viszony­
lag egymástól függetlenül éltek, így a különböző 
rendszerek közötti integráció hiányzott.
A szemléletváltozáshoz — a m ár korábban 
elm ondottakon kívül — jelentős m értékben hoz­
zájárult, hogy a Csepel Művek beszerzett két nagy 
teljesítményű, R -2 2 -es, III . generációs számító ­
gépet, és jelentősen bővültek az integrált termelés- 
irányítás számítógépes modelljeinek kialakítására 
vonatkozó ismeretek is. így  célszerűnek látszott, 
hogy a régi rendszereket ne adaptálják változat ­
lanul az új számítógépekre, hanem egyrészt a te r ­
melésirányítási modell biztosítsa a rendszerek 
közötti integrációt, másrészt a visszatekintő, 
regisztráló szemlélet helyett olyan információs 
rendszer alakuljon ki, amely a vállalat termelésével 
kapcsolatos döntésekhez időben, megfelelő pontos ­
sággal és a szükséges mennyiségben ju tta t el infor­
mációkat. Alapvető követelmény volt még, hogy 
az algortimizálható és így programozható döntése ­
ket a rendszer vállalja á t az irányítástól, és ezzel 
mentesítse a vezetőket az ilyen rutinszerű m un ­
káktól. K i kell emelni, hogy a hangsúly az infor­
mációs rendszeren van, és nem a számítógépen. 
A számítógép csak technikai eszköz, amellyel 
gyorsabban és pontosabban állíthatók elő az 
információk.
Ahhoz, hogy a számítógépes termelésirányítási 
modellt ki lehessen alakítani, előbb a vállalat gaz ­
dasági tevékenységét kell meghatározni. A CSM 
Vas- és Acélöntödéjének gazdasági tevékenységét 
nyolc folyam atra lehet bontani :
I. tervezési,
II. rendelésfogadási,




V II. pénzügyi és
V III. állóeszköz-karbantartási
folyamatra.
Termelési modell Számítógépes termelés-
\  irányítási modell
1 ábra. A  szám ítógépes term elésirányítási és a vállalati 
termelési modell felépítése és kapcsolata
A rendszer beépülése a vállalati 
termelési modellbe
A vállalat nem nélkülözheti a gazdasági tevé ­
kenységének irányítását szolgáló tervet. Ebben 
mindenekelőtt azt kell megszabni, hogyan hasz ­
nálja fel erőforrásait, a rendelkezésre álló m unka ­
erőt és termelési eszközöket. Számba kell venni 
azokat a körülm ényeket, amelyek a te rv  végre ­
ha jtását lehetővé teszik és biztosítják, beleértve 
a szervezést, irányítást, ellenőrzést is. E feladatok 
m aradéktalan végrehajtásához a kialakítandó szá ­
mítógépes rendszer hatékony tám ogatást tu d  nyúj ­
tani azzal, hogy a táro lt adatok halmazából olyan 
jelentéseket képes készíteni, amelyeket az éves 
értékesítési, termelési, anyagellátási, jövedelmező­
ségi és üzemi tervek készítéséhez jól fel lehet hasz ­
nálni. A tervekben megfogalmazott célok a ren ­
delések teljesítésével realizálódnak.
A rendelésfogadás folyam atában a kialakítandó 
rendszer segítséget nyú jt a termelés megszervezé­
sében, az irányításhoz szükséges információk tá ro ­
lásában és a rendelések elvállalásában. Bevezetésé­
nek első fázisában a rendszer a rendelések elvállal- 
hatóságát csak a rendelkezésre álló gyártókapaci­
tások figyelembevételével dönti el. A későbbi 
fázisokban, amikor kiépül az anyag- és gyártó ­
eszköz-gazdálkodási alrendszer is, a  rendelések 
elfogadhatóságának vizsgálata kiterjed az anyag- 
és gyártóeszközkorlátokra is. A rendszer értékes 
információkat szolgáltat arra vonatkozóan is, 
hogy az előszerződésekben foglaltak milyen terv- 
szerűséggel realizálódnak a konkrét rendelésekben.
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A rendelések által determ inált feladatokhoz a 
termelés műszaki-anyagi előkészítési folyam atának 
kell biztosítania a szükséges gyártókapacitást,- 
anyagot, gyártóeszközt és a gyártási dokum entá ­
ciót. A megvalósítás első lépcsőjében a rendszer a 
folyamat részére eredmény tablókon közli a válla ­
lati feladatok által m eghatározott kapacitás-, 
anyag- és gyártóeszköz-szükségleteket, valam int 
m unkautalványokat nyom tat. Ezzel megfelelő 
alapot biztosít a szükséges intézkedések meghoza­
talához. A második lépcsőben a rendszer átvállalja 
az anyag és a gyártóeszköz biztosításának (anyag­
rendelés, gyártóeszközgyártás, javítás, beszerzés 
stb.) feladatait, illetve anyagutalványokat nyom ­
ta t.
A rendelésekben vállalt kötelezettségeknek a 
vállalat úgy igyekszik minél jobban megfelelni, 
hogy közben igyekszik a saját lehetőségeit maximá­
lisan kihasználni. Ez a törekvés a feladatütemezési 
folyam atban valósul meg. Ennek döntő szerepe 
van abban, hogy megvalósuljon a kapacitások 
optimális kihasználása, a vállalati feladatok m ara ­
déktalan teljesítése és az egyenletes term ékkibo ­
csátás. A kialakítandó rendszer első lépcsője a 
manuális folyam atot nem szűnteti meg, de értékes 
tájékoztatást ad arról, hogy a teljesítésre váró 
rendelések milyen termelőhelyeket vesznek igénybe 
s i t t  mekkora kapacitást milyen időintervallumban 
kötnek le, továbbá, hogy a rendelkezésre álló erő ­
források kapacitásterhelése miként alakul havon ­
ta , illetve dekádonként. A m egadott ütemezési 
határidők alapján a rendszer havi és de kádprog ­
ram okat készít. A második lépcsőben a rendszer a 
manuális folyam atot megszűnteti azzal, hogy a 
kapacitás-, anyag- és gyártóeszköz-korlátok figye­
lembevételével összeállítja a rendelésállományból 
az esedékes havi és dekádprogramokat.
A kialakíto tt havi, illetve dekádprogramok 
alapján történik a felad,átok végrehajtása, és ezt 
követően a termelés számbavétele. A rendszer az 
operatív term elésirányítást (az üzemek irányítóit) 
még a feladat végrehajtása előtt tá jékoztatja  
arról, hogy a havi és dekádprogram ban foglalt 
feladatok milyen anyagokat igényelnek, ezeket 
mekkora mennyiségben kell biztosítani (kivéte ­
lezni), és milyen gyártóeszközöket kell az üzembe 
szállítani, hogy a programtételek termelését el 
lehessen kezdeni.
A termelés előrehaladásáról a vállalati hierarchia 
különböző szintjeire rendszeresen kell információ­
k a t szolgáltatni. Ez a termelés számbavételi 
folyam atában valósul meg. A számítástechnikai 
fejlesztés a folyam atban részt vevő irányító szer­
vek m unkáját segíti azzal, hogy dekádonként 
k im utatja  a teljesítést, a hátralékot és a technoló ­
giai fázisok közötti befejezetlen termelés nagysá ­
gát. Ezenkívül a termelés sikerességéről' és ha té ­
konyságáról is tájékoztat : meghatározza a term e ­
lés költségeit és az értékesítés árbevételét, vala ­
m int selejtelemzést végez.
A pénzügyi és az állóeszköz-karbantartási folya ­
m atot a második lépcsőben kialakítandó pénzügyi 
elszámolási, illetve állóeszköz-karbantartási al­
rendszerek tám ogatják értékes információkkal.
Az öntödében bevezetésre kerülő számítógépes 
termelésirányítási rendszer a Csepel Vas- és Fém- 
műveken belül kidolgozott három általános szá ­
mítógépes rendszer alkalm azását tételezi fel : a 
CSM funkciójában egységes anyagkönyvelési és 
készletfigyelési, a  bérszámfejtési és bérstatisztikai 
valam int az állóeszköz-nyilvántartási és elszámo­
lási rendszereket. A kifejlesztendő rendszer csak a 
vállalati főtermelésre (öntvénytermelésre) terjed 
ki.
A kialakítandó számítógépes modell elve, a 
vállalat gazdasági tevékenysége, valam int a számí­
tógépes modell beépülése a termelési modellbe az
1. ábrán látható.
A fejlesztés első lépcsőjének célja négy alrend ­
szer létrehozása:
— rendelésfeldolgozási és szükséglettervezési al ­
rendszer (A),
— feladatütemezési alrendszer ( B),
— műszaki ügyvitel 1 . alrendszer (Cl),
— teljesítés- és hatékonyságelemző alrendszer (D).  
A második lépcsőben kerül kidolgozásra a
—- műszaki ügyvitel 2 . alrendszer (C2),
— a pénzügyi elszámolási alrendszer (E),
— az állóeszköz-karbantartási alrendszer (F),
— a gyártóeszköz-gazdálkodási alrendszer (G),
— az anyaggazdálkodási alrendszer (II).  
Mindegyik alrendszer a központi adatbázis ada ­
taival dolgozik.
A fejlesztés első fázisában megvalósuló 
rendszerek
Rendelésfeldolgozási és szükséglettervezési alrendszer
(A )
Az alrendszer három funkcióban m űködtethető :
—- erőforrást nyilvántartó,
— operatív tervezést támogató,
— éves tervezést tám ogató 
funkció.
Az erőforrást nyilvántartó funkció (A 1) keretében 
valósul meg a termelőhelyek törzsadatainak nyil ­
vántartása. A termelőhelyek azonosító adatain 
kívül a különböző időszakokra vonatkozó átbo ­
csátóképességek számításához szükséges és a te r ­
melőhelyek terhelésére vonatkozó adatokat, vala ­
m int a termelés költségeinek meghatározásához 
szükséges, a termelőberendezésekkel kapcsolatos 
költségadatokat ta r tja  nyilván.
A termelőhelyek nemcsak a gépi termelőberen ­
dezéseket foglalják magukban, hanem minden 
olyan gyártási keresztm etszetet, amelynek átbo ­
csátóképességét vizsgálni kell a rendelések elválla ­
lásakor, vagy a termelési programok készítésekor. 
Ezen elv alapján termelőhelynek számít a term e ­
lési vertikum on belül például a leöntött formaszek ­
rények hűtésére vagy a kézi formázásra kijelölt 
terület. A termelőhelyek átbocsátóképességét ve ­
zértípusra kell meghatározni, mivel egy term elő ­
helyen nem egyfajta term éket, hanem a termékek 
egy homogén csoportját állítják elő. Ezért minden 
termelőhelyhez hozzá kell rendelni a saját „vezér­
típus-term ékét” .
A termelőhelyre vonatkozó adatokat a rendszer 
a homogén termelőhely állományban ta r tja  nyil ­
B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  Ö N T Ö D E  32. é v fo ly a m , 1981. 7. sz á m 147
ván. A rendszer a felhasználót eredmény tablókon 
rendszeresen tájékoztatja  a ny ilván tarto tt erő ­
források adatairól, azok változásairól, valam int 
az adat feladások formai és logikai hibáiról.
Az operatív tervezést támogató funkcióban (A2) 
valósul meg az új rendelések és a selejtpótlási 
igények fogadása, a rendszer alapadat-állom ányai­
nak létrehozása, a feladat elvállalása, a szállítási 
szerződések, esetleg szerződésmódosítások készí­
tése, valam int a rendelésállomány által determ i­
nált kapacitás-, anyag- és gyártóeszköz-szükséglet 
számítása.




A rendelésfeldolgozás szakaszában kell a szá ­
mítógépnek megadnia a vevők, a szállítói minőség­
ben kötött szerződések (rendelések) és az ezek 
által m eghatározott termékek (öntvények) terve ­
zési adatait; ezek alapján vállalják el a feladatokat.
A rendelések (vagy rendelési tételek) ebben a 
szakaszban kapják meg az alapprioritásukat. 
Az illetékes szerv — a vállalat mindenkori keres­
kedelempolitikájának megfelelően — egy priori­
tási kezdőértéket ad a rendelésnek, amely meg­
határozza az adott rendelés helyét a feladatok 
elvállalási rangsorában.
A termékek tervezési adatainak számítógépes 
feldolgozásakor öt állomány jön létre a rendszer­
ben.
Az első a tételtörzsállomány. Ez tartalm azza a 
vállalatnál gyárto tt valamennyi öntvény, az ezek­
hez felhasznált, a  term ék gyártmánycsaládfája 
által m eghatározott gyártásközi termékek (forma, 
mag, homokkeverék, betét stb.) valam int az ezek 
előállításához szükséges alap- és segédanyagok 
műszaki, árképzési és gazdálkodási adatait.
A műszaki adatok közül ki kell emelni az öntvény 
átfutási idejét. Az átfutási idő egy darab öntvényre 
vonatkoztatva a gyártásba vételtől a teljes elké­
szülésig eltelt idő. Ezen belül meghatározza, hogy
mikor kell elkezdeni és befejezni a magkészítést, a 
formázást, az öntést, a  kikészítést stb. Amennyi­
ben valamelyik technológiai fázis nem egy, hanem 
több üzemet vesz igénybe, úgy azt szét kell bon ­
tani az egyes üzemekre, és ezeknek a fázisoknak a 
kezdési és befejezési határidejét kell megadni.
Az átfutási idő alapvetően két részből áll: az 
egyik, a tranzitidő, tartalm azza a várakozási, az 
üzemközi és üzemi szállítási időket, míg a másik 
rész az öntvény tényleges előállítására, ha úgy 
tetszik „megmunkálásra” fordítható normaidők 
összegét tartalm azza. Mivel az átfutási időt egy 
darab öntvényre kell meghatározni, a sorozat- 
nagyságtól függő változásokat a rendszer egy 
speciális számítási algoritmussal veszi figyelembe. 
Az átfutási idő alapján a rendszer a rendelési 
vagy gyártási sorozat által m eghatározott kapaci­
tásigények időbeli elosztását tu d ja  meghatározni, 
amely a rendelés elvállalásakor, de főlég a feladat 
ütemezésekor nagyon fontos információ.
A második a struktúraállomány. Ez tartalm azza 
a tételtörzsállományban ny ilván tarto tt öntvények 
és a gyártásközi termékek, valam int az alap- és 
segédanyagok közötti logikai kapcsolatokat. Pon ­
tosabban ez m utatja, hogy az egyes öntvényekbe 
milyen gyártásközi termékek, és ezekbe milyen és 
mennyi alap- és segédanyag épül be. Választ ad 
arra is, hogy az egyes gyártásközi termékek, alap ­
ós segédanyagok hányféle öntvénybe (gyártásközi 
termékbe) épülnek be és mekkora mennyiségben. 
A struktúraállom ányban ny ilván tarto tt adatok 
tulajdonképpen az öntvények konstrukciós gyárt ­
mánycsaládfáit határozzák meg. H a egy adott 
öntvényhez több családfa tartozik, a rendszer 
ezek nyilvántartását is biztosítja (2. ábra).
A harmadik a műveletterv-állomány. Ebben a 
műveletek leírásán kívül a normaidőket ta rtják  
nyilván. A rendszer megköveteli, hogy a vállalat 
által gyárto tt minden öntvényre részletes m űvelet­
terv  készüljön. A műveletterv, ebből adódóan a 
normaképzés mélységét az határozza meg, hogy a 
vállalat milyen termelőhelyeket alakít ki.
A l à p -  à s s e g é d a n y a g o k
EZ3ZZZ2
2. ábra. A z  öntvény gyárlm ánycealádfájának elvi felépítése
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A negyedik a gyártóeszköz-törzsállomány. Ez ta r ­
talm azza az önt vény termelésben felhasznált összes 
gyártóeszköz műszaki törzsadatait, valam int a 
felhasználási norma számításához szükséges ada ­
tokat.
Az ötödik a gyártóeszköz-felhasználási állomány, 
melynek az a funkciója, hogy a műveletterv-állo- 
m ányban és a gyártóeszköz-törzsállományban 
ny ilván tarto tt műveletek és gyártóeszközök kö ­
zö tt a logikai és mennyiségi kapcsolatokat bizto ­
sítsa. M egmutatja, hogy egy adott művelet vég ­
rehajtásához milyen gyártóeszközre van szükség, 
illetve egy adott gyártóeszköz hányféle művelet­
hez és milyen mennyiségben szükséges a gyártás 
során.
Amennyiben egy új rendelés érkezik, a rend ­
szer az új rendelés által igénybevett termelőhelye­
ket leterheli a rendelés értékeivel. A rendszer a k a ­
pacitásterhelést termelőhelyenként végzi a p ri ­
oritások alapján. Amennyiben túlterhelés van, 
am it csak átütemezéssel lehet feloldani, úgy a 
rendszer autom atikusan azokat a rendeléseket 
ajánlja átütemezésre, amelyek a vállalat számára 
a legkisebb fontossággal bírnak.
A számítógép szállítási szerződést nyom tat min ­
den olyan új rendelésről vagy selejtpótlásról, 
amely nem okoz akkora túlterhelést az igénybe­
ve tt termelőhelyeken, am ekkorát az irányítás 
m ár nem enged meg. Az olyan új rendelések ese­
tében, amelyek ennek a kritérium nak nem felel­
nek meg, a term elésirányításra hárítja  a döntést. 
A döntéshez a rendszer a kapacitásterhelés-kim u­
tatásokon kívül — amelyeket normál esetben1 is 
készít — az átütemezendő tételekre is készít ja ­
vaslatot. Amennyiben az átütemezésre kerülő 
rendelés új, abban az esetben a rendszer a term e ­
lésirányító által adott új teljesítési határidő alap ­
ján végzi el a kapacitásterhelést, és ha az ríj terhe ­
lési helyzet megfelel a kritérium nak, akkor szállí­
tási szerződést nyom tat. H a az átütemezésre ke ­
rülő rendelés (vagy rendelések) visszaigazolása 
már korábban m egtörtént, akkor a rendszer szer­
ződésmódosítást (módosításokat) is nyom tat.
A rendszer ebben a funkcióban a szállítási szer­
ződéseken és szerződésmódosításokon kívül más 
eredm énytablókat is készít. Többek között tá jé ­
koztatást ad a ny ilván tarto tt vevőkről, vevői 
rendelésekről, a vevőkkel kö tö tt előszerződésekről 
és ezek rendelésekkel történő feltöltéséről, a válla ­
la t által gyárto tt termékekről, a termékekbe be ­
épülő gyártásközi termékekről, alap- és segédanya­
gokról, a beépülésekről, a  művelettervekről, gyár ­
tóeszközökről, a gyártóeszköz-felhasználásokról, 
valam int az előbb felsorolt adatok változásairól 
és az adatfeldolgozásból származó formai és logikai 
hibákról.
Operatív szükséglettervezés
A számítógépes feldolgozásnak ebben a meneté ­
ben határozzák meg az élő rendelésállományból 
(teljesítésre váró rendelésekből) a különböző idő- 
intervallum okra szám ítható kapacitás-, anyag- és 
gyártóeszköz-szükségleteket.
A kapacitásszükségleteket a homogén termelő ­
hely mélységéig határozza meg a rendszer. A
feladatütemezés részére ezen túlmenően azt is 
meghatározza az átfutási idő alapján, hogy ezek 
az igények mekkora időintervallumban jelent­
keznek.
Az anyagszükségletek számításakor — amelyet 
negyedéves vagy ennél nagyobb rendelésállo ­
m ányra végez a rendszer — tájékoztatást ad az 
igényelt anyagok rendelésátfutási idejéről és a 
raktáron levő készletekről. Ezen információk első­
sorban a termelés anyagi előkészítésének a m un ­
káját segítik. A havi és dekádfeladatok anyag- 
szükségleteire vonatkozó tablók pedig az üzemi 
term elésirányítás m unkáját tám ogatják.
A gyártóeszköz-szükségletre vonatkozó tablók 
arról adnak tájékoztatást, hogy a különböző idő ­
szakok gyártási feladatainak végrehajtásához mi­
nimálisan mennyi gyártóeszközt kell biztosítani.
Az éves tervezést támogató funkció (A3)  célja, 
hogy segítséget nyújtson a vállalat éves tervezési 
és műszaki-anyagi előkészítési munkájához. Ezt 
a következőképpen valósítja meg.
A vállalat a tervévet megelőző év derekán a vele 
vevői kapcsolatban álló vállalatokkal előszerző­
déseket köt, illetve igénybejelentéseket kap. Mind 
az előszerződések, mind pedig az igénybejelenté ­
sek gyártm ány csoportra vonatkoznak, a term é ­
kek nincsenek specifikálva. E zért a számítógép 
a rendelő előző évi specifikus rendeléseinek felhasz ­
nálásával egy fiktív  gyártm ányösszetételt képez 
minden gyártm ány csoportra, amelyre előszerző­
dés vagy igénybejelentés van. Ezzel a fiktív te r ­
mékszerkezettel határozzák meg a várható évi 
anyag-, gyártóeszköz- és kapacitásszükséglete ­
ket, termékszerkezetet és árbevételt.
Feladatütemezési alrendszer ( В )
A gyártási feladat ütemezése számos problémát 
vet fel. Például:
— Az időben elsőnek érkező rendelések h a tár ­
idejét a később érkező rendelések ismerete nél­
kül adjuk meg.
— A különböző öntvények különböző mértékben 
terhelik az egyes gyártási keresztm etszeteket, 
azaz más és más a fajlagos formázási, magké­
szítési, tisztítási igényük. Ebből következik, 
hogy pl. valamely rendelés formázás szempont­
jából még megoldható lenne, de a magkészítést 
m ár túlterhelné, vagy fordítva.
— A rendelők igényeiket, rendeléseiket oly gyak ­
ran változtatják, hogy az egyes tervek már 
akkor korszerűtlenek, amikor még el sem kezd ­
tük  azokat használni.
Ezeket egyszerre figyelemmel kísérni és a vál ­
tozásokat állandóan követni manuálisan lehe­
tetlen.
A számítógépes feladatütemezési alrendszer egy 
beütemezendő rendeléssel kapcsolatban a követ­
kező információkat biztosítja:
— az ütemezendő rendelés által érin tett termelő ­
helyek eddig kialakíto tt dekádterheléseire és 
dekádonkénti átbocsátóképességére,
— a rendelt tételhez szükséges gyártókapacitások 
nagyságára és időbeli eloszlására,
— a tétel gyártásának megkezdéséhez szükséges
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alapvető eszközök (minta és tartozékai) rendel­
kezésre állási idejére vonatkozó információkat.
Ezen adatok birtokában az illetékes szerv dönt 
arról, hogy egy adott hónapra elvállalt rendelést 
mikorra ütemezi és milyen tagolásban. Egy ren ­
deléshez vagy rendelési tételhez egy vagy több 
ütemezési határidőt is meg lehet határozni. A tel ­
jesítendő feladathoz kapcsolható ütemezési ha ­
táridők száma (a feladat sorozatokra történő bon ­
tása) attól függ, hogy a teljesítés mikor biztosítja 
az erőforrások jobb kihasználását: akkor, ha az 
egész té te lt egyszerre, vagy ha sorozatokra szét­
szabdalva ütemezik. Az ütemezéssel foglalkozó 
szerv a tételnek új prioritást is meghatározhat, 
amennyiben az operatív tervezési funkcióban kép ­
zett prioritást alacsonynak ta rtja . Hangsúlyozni 
kell, hogy a vállalati kereskedelmi érdekeket kép ­
viselő prioritás értékét csökkenteni nem, csak nö ­
velni szabad, amennyiben a vállalati termelési ér­
dek megkívánja.
Az alrendszer, a számára megadott ütemezési 
határidő (határidők) és prioritás alapján elvégzi 
ajdekádterhelést. Amennyiben ez nem felel meg 
a termelésirányítónak, átütem ezi a tételeket, és az 
új ütemezés adata it adja meg a rendszernek, 
amely ú jra  elvégzi a terheléseket. Ezt a „ játékot” 
a termelésirányító addig folytatja, amíg számára 
kedvező terhelés nem alakul ki.
A terheléskim utatások készítésekor a rendszer 
szelektív módon képes az irányítás különböző 
szintjei részére megfelelő mélységű információkat 
előállítani. A terheléskim utatásokat akkora idő ­
szakra végzi el, amekkorára ny ito tt rendelés van.
Az alrendszer a rendelési tételek és az esetleges 
nullszériák (próbagyártás) kezdési és befejezési 
időpontjának ismeretében meghatározza, hogy 
az adott hónapban, illetve ezen belül dekádon ­
ként, mely rendelési tételek és nullszériák indítása, 
befejezése esedékes. Ennek az eredményei a hó ­
napra, illetve dekádra vonatkozó program javas ­
latok a befejezett, a  teljes és a nullszériás term e ­
lésbe vonatkozóan. A program javaslatok az adott 
üzemen belül elhatárolható technológiai fázisokra 
(pl. magkészítés, formázás, öntés) külön-külön 
készülnek.
A program javaslatok ta rta lm át a havi közép ­
szintű tervtárgyaláson véglegesítik. Amennyiben 
a véglegesített programba olyan tételek is beke­
rülnek, amelyek nem szerepeltek a javaslatban, 
vagy olyan tételek nem kerülnek be, amelyek sze­
repeltek, úgy a szükséges átütemezéseket a rend ­
szer az ütemezésnél leírtakkal analóg módon el­
végzi. A véglegesített programtételek alapján a 
havi és a hónap első dekádjára vonatkozó végleges 
'programot ugyanolyan bontásban elkészíti, ami­
lyenben a program javaslatok készítésekor te tte .
A hónap dekádjaira vonatkozó programot min ­
dig az előző dekád teljesítése u tán  készíti el, m ert 
a visszacsatolásból eredő átütemezéseket ezeknek 
a dekádprogramoknak tartalm azniuk kell. E  cél­
ból a rendszer mindig tá jékoztatja  az érdekelteket 
a dekád teljesítéséről, és ennek ismeretében a vál­
lalati szerveknek meg kell határozniuk azokat a 
feladatokat, amelyeket a következő dekádban 
kell végrehajtaniuk.
Erről az alrendszerről csak annyit kívánunk 
mondani, hogy a feladatütemezési alrendszer ál ­
ta l k ialakított végleges havi programok által 
m eghatározott gyártási tételekhez munkautalvá­
nyokat készít. Az anyagutalványok nyom tatásá ­
nak alapvető feltétele az anyaggazdálkodási al­
rendszer megvalósítása, ezért a műszaki ügyvitel
2 . alrendszer kidolgozására csak később kerülhet 
sor.
Teljesítés- és hatékonyságelemző alrendszer (D)
Ebből az alrendszerből a termelés előrehala ­
dásáról kaphatunk képet. Ehhez az öntvény te r ­
melési folyamat fő csomópontjain: a magkészítés, 
formázás, öntés, tisztítás, nagyolás és kikészítés 
u tán  ellenőrző pontokat kell beépíteni. I t t  a jónak 
m inősített termelés nagyságát naponta mérni kell, 
és az eredményeket a munkalapokon fel kell tü n ­
tetni. A gyártás során keletkező selejtet szintén 
számba kell venni. A selejtes termelésre vonat ­
kozó információkat a selejt jelentési bizonylatra 
kell ráírni.
Az alrendszer, hogy képes legyen a felsorolt 
feladatok m aradéktalan ellátására, más rendsze ­
rektől is igényel információkat. A CSM egységes 
anyagkönyvelési és készletfigyelési rendszerétől 
a gyártás közvetlen anyagköltségének m eghatá ­
rozásához szükséges, a bérszámfejtési és bérsta ­
tisztikai rendszertől az öntvénytermelés közvet­
len bérköltségeire és az egyes termékek előállítá ­
sához ténylegesen felhasznált időkre vonatkozó 
információkat.
Az alrendszer a számára m egadott adatok alap ­
ján képes a termelés előrehaladásának nyilvántar ­
tására. Ezzel korrigálja a tervállom ány ta rta lm át 
oly módon, hogy a készre jelentett gyártásközi 
term ékeket és a végtermékeket teljesítettnek nyil ­
vánítja, míg a tervben szereplő, de még készre 
nem jelentett tételekről, valam int a selejtes té te ­
lek nagyságáról a termelés irányítását rendszere ­
sen tájékoztatja.
A tervtő l való lemaradások kim utatása elen ­
gedhetetlenül szükséges a következő időszak te r ­
vezéséhez is. A rendszer a végtermék készrejelen- 
tése alapján a megfelelő rendelési tételek ta r ta l ­
m át is aktualizálja, és a rendelések hátralékait 
dekádonként meghatározza.
Az eddig felsorolt, a rendszer által szolgáltatott 
információk a termelés előrehaladásának terv- 
szerűségéről, illetve a késztermék-kibocsátás ü te ­
mességéről tájékoztatják  a vezetést.
A sikeres termelésnek csak az egyik feltétele a 
tervszerű gyártás, az ütemes késztermék-kibo ­
csátás. A másik feltétele, hogy am it gyárt a válla ­
la t az jövedelmező, a gyártás gazdaságos legyen. 
Ehhez ismerni kell a termelés költségeinek alaku ­
lását.
Az alrendszer ennek a célnak az elérését ha té ­
konyan tám ogatja azzal, hogy minden rendelési 
tétel teljesítésekor a felmerülő költségeket meg­
határozza, értékesítés- és selejtelemzést végez. 
A költségek meghatározásának alapelve, hogy az 
ún. proporcionális költségtényezők figyelembevé-
Műszaki ügyvitel 1. alrendszer (C l)
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telével alakítsuk ki egy rendelési tétel, illetve 
ezek alapján egy termék gyártási költségeit. A te r ­
mék közvetlen költségeinek körét a rendszer azzal 
bővíti, hogy a közvetlen anyagköltségbe nemcsak 
az öntvénybe beépülő alap- és segédanyagok költ ­
ségeit, hanem a gyártása során felhasznált egyéb 
anyagok költségeit is beszámítja (pl. homok, kötő- 
és választóanyagok, bevonóanyagok).
Az értékesítéselemzés során a rendszer rendelési 
tételenként, illetve öntvényenként vizsgálja az 
értékesítés sikeressségét úgy, hogy a költségeket 
az árbevételhez viszonyítja. A vállalat vezetése 
pontos képet kap arról, hogy mely terméke ked ­
vezőtlen a vállalat számára.
Az első lépcsőben kialakított rendszer 
továbbíejlesztésének lehetőségei
Pénzügyi elszámolási alrendszer (E)
A második lépcsőben elsőként a pénzügyi el­
számolási alrendszert dolgozzuk ki, amelyben 
megvalósul a számítógépes számlakészítés, m ajd 
a bankértesítők feldolgozása u tán  a vevői fo­
lyószámla nyilvántartása.
Állóeszköz-karbantartás alrendszer (F )
Ebben az alrendszerben készülnek számítógé­
pekkel a karbantartási és felújítási ütem tervek.
Gyártóeszköz-gazdálkodási alrendszer (G)
Az irányítás szám ára biztosítja — az első lép ­
csőben megvalósuló gyártóeszköz-nyilvántartá ­
son és szükségletszámításon kívül — a gyártóesz ­
közök rak tári nyilvántartását, mozgásainak re ­
gisztrálását, a  gyártóeszköz-javítási és -gyártási 
programok készítését, valam int a gyártóeszköz 
beszerzésére vonatkozó információkat.
Anyaggazdálkodási alrendszer (H )
Az első lépcsőben megvalósuló anyagnyilván ­
tartáson, szükségletszámításon, anyagkönyvelési 
és készletfigyelési információkon kívül az anyag- 
beszerzésre és anyagköltségekre vonatkozó infor­
mációkat biztosítja.
Műszaki ügyvitel 2. (C)
Az alrendszer a havi programok által igényelt 
anyagok kivételezéséhez szükséges anyagutalvá ­
nyokat készíti számítógéppel.
A kifejlesztendő rendszer által 
nyújtott előnyök
A fejlesztés a következő előnyöket nyú jtja  a 
vállalatnak :
— Az éves tervek készítését m egalapozottabbá 
teszi.
— A rendelések elvállalása a vállalat tényleges 
erőforrásai alapján történik  azáltal, hogy fi ­
gyelembe veszi a kapacitás-, az anyag- és a 
gyártóeszköz-korlátokat.
— Az éves és az operatív szükséglettervezési in ­
formációk jobb termeléselőkészítést tesznek 
lehetővé.
— A termelőhelyek jobban kihasználhatók, a te r ­
melés folyamatosabbá tehető, a késztermék ki­
bocsátása egyenleteseid) lesz.
-— A naponta ny ilván tarto tt termelés ismereté ­
ben kellő időben hozhatók megfelelő intézke ­
dések a felmerülő akadályok megszüntetésére.
— Segíti a selejt csökkentésére irányuló erőfeszí­
téseket.
— Az irányítás adm inisztratív m unkáját csök­
kenti, és ezzel jelentős munkaerő-megtakarí­
tá s t eredményez.
— Az értékesítéselemzéssel megkönnyíti a gazda ­
ságos termékszerkezet kialakítását.
M űszaki és gazdasági hírek
A (»ISA új niaglövö gépe
A  V E B  K o m b in a t  G ie s s e re ia n la g e n  u n d  G u s s e rz e u g ­
n is s e  (G IS A ) m a g k é s z í tő  r e n d s z e r é n e k  e lső  g é p e , a  
G IS A C O M A T IC  Н Е Е  12/1  10 d m 3/- ig  t e r j e d ő  t é r f o g a t ú  
m a g o k  k é s z í té s é r e  a lk a lm a s ,  fü g g ő le g e s  o s z tá s ú  m a g ­
s z e k r é n y b e n ,  h o t- b o x - e l  já r á s s a l .  A  lö v ő la p , a m e ly e t  
k ü lö n b ö z ő  n y í l á s o k k a l  (k e r e k  f u r a t ,  h o s s z ú k á s  ré s ) 
l e h e t  e l l á tn i ,  g y o r s a n  c s e r é lh e tő .  E r ő s e n  ta g o l t ,  b o n y o ­
lu l t  m a g o k  is  tö k é le te s e n  lő h e tő k .  A  m a g lö v ő  g é p  e lő ­
n y e i  a  k ö v e tk e z ő k  :
—  h á r o m f é le  m a g e lv é te l i  le h e tő s é g  (k é z i, s z a la g o s ,  
to ló k á s ) ,
—  a  k i f o r d í t h a tó  m a g s z e k r é n y  e g y s z e r ű e n  c s e r é lh e tő ,  
íg y  a  g é p  k is  s o r o z a to k h o z  is  a lk a lm a z h a tó ,
•—  sz é le s  v á la s z té k ú  m a g o k  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s ,
—  k ö n n y e n  k e z e lh e tő  é s  k a r b a n t a r t h a t ó ,  t ö k é l e t e s í t e t t  
m u n k a v é d e lm i  fe ls z e re lé s se l v a n  e l l á tv a .
A  m a g lö v ő  g é p  f ő b b  je l le m z ő i  a  k ö v e tk e z ő k :
M a x . m a g t é r f o g a t  10 d m 3
A  m a g s z e k r é n y  m a x .  m é r e te i :
m a g a s s á g  4 8 0  m m
sz é le ssé g  3 0 0  m m
h o s s z ú s á g  5 5 0  m m
Z á ró e rő  5 0  k N
S a j to ló e r ő  45  k N
T e l j e s í tm é n y  45  m a g /h
( l ie s s e re i te e h n ik  1981. 2. sz .
CASTINGS 81 — nem zetközi ön tvényk iállítás 
A ngliában
A z ö n tv é n y e k  e lső  k i á l l í t á s á t  1 9 7 9 -b e n  r e n d e z t é k  m e g  
A n g l iá b a n ,  a  b i r m i n g h a m i  N a t io n a l  E x h ib i t i o n  C e n t r e ­
b e n .  A  k iá l l í t á s ,  a m e ly e n  184  k iá l l í tó  281 v á l l a l a t o t  
k é p v is e l t ,  é s  a m e l y e t  36 o r s z á g b ó l  tö b b  m i n t  11 e z e r  
l á t o g a tó  t e k i n t e t t  m e g , o ly a n  e r e d m é n y e s n e k  b iz o ­
n y u l t ,  h o g y  e lh a t á r o z t á k  k é té v e n k é n t i  m e g is m é tlé s é t .  
A  m á s o d ik  ö n tv é n y k i á l l í t á s r a  198 1 . o k tó b e r  19. é s  23. 
k ö z ö t t  k e r ü l  s o r  u g y a n c s a k  B ir m in g h a m b e n .  E z  id e ig  
96 ö n tö d e  je l e z te  k iá l l í t á s i  s z á n d é k á t ,  é s  a  6 5 0 0  m 2 
k iá l l í t á s i  t e r ü l e t b ő l  m á r  3 5 0 0  m 2- t  le f o g la l ta k .  A z  ö n t ­
v é n y e k  sz é le s  v á l a s z t é k á t  k ív á n j á k  b e m u t a tn i ,  k e z d v e  
a  r e p ü lő g é p ip a r  é s  a z  ű r h a jó z á s  ig é n y e i t  k ie lé g í tő  b o ­
n y o lu l t  p r e c íz ió s  ö n tv é n y e k tő l  a  c e n t r i f u g á lö n té s ű  
ö n t ö t t v a s  c s ö v e k ig , a  n é h á n y  g r a m m  tö m e g ű  n y o m á s o s  
ö n tv é n y e k tő l  a  t ö b b  t o n n á s  a c é lö n tv é n y e k ig .  A  k iá l l í ­
t á s s a l  p á r h u z a m o s a n  t a r t a n d ó  k é tn a p o s  k o n f e r e n c iá n  
s z a k m a i  v i t á r a ,  t a p a s z ta l a t c s e r é r e ,  ú j  a n y a g o k  é s  e l j á ­
r á s o k  b e m u t a t á s á r a  is  s o r  k e r ü l .  A  k iá l l í t á s o n  v a ló  
r é s z v é te l le l  k a p c s o la to s  in f o r m á c ió k é r t  a z  a lá b b i  c ím ­
h e z  k e ll  f o r d u ln i :  K o y  G r e e n s la d e ,  E x h ib i t i o n  S a le s  
D ir e c to r ,  I n t e r n a t i o n a l  S y m p o s ia  a n d  E x h ib i t i o n  L td ,  
Q u e e n s w a y  H o u s e ,  2 Q u e e n s w a y , R e d h i l l ,  S u r r e y  R H 1  
IQ S .
V  né
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Vízüveges homokkeverékek regenerálása*
B A L  Á S  P I R I  T I B O R  o k i. g é p é s z m é rn ö k  
„ P o t i s j e ”  S z e rs z á m g é p g y á r  é s  Ö n tö d e ,  A d a
D K  621 7 4 2 .4 8 6  : 6 6 7 .6 2 1 .2 2 6  : 6 2 1 .7 4 2 .6 6
A z  önkötő vízüveges form ázókeverékek használa ­
tának  szám os előnye van , az eljárás elterjedését 
azonban gátolja, hogy a hom ok regenerálása m ég  
n incs m egnyugtatóan megoldva. A  szerző á ttek in ti 
a jó regenerálhatóság feltételeit és a használt regene ­
rálóberendezések főbb típusa it.
Hővezetés
Az önkötő víz üveges homokkeverékek egyre 
fontosabb szerepet töltenek be az öntészetben. 
A növekvő igények megkövetelik a m unkafeltéte ­
lek javítását, a környezetvédelem hatékonyságá ­
nak növelését. A nátrium-szilikát szervetlen anyag, 
és számos előnye van. Az öntés és a formaszekrény 
ürítése a la tt nem keletkeznek belőle gázok, így 
nem szennyezi a környezetet, nem rontja  a m un ­
kakörülményeket. A vízüveges kötőanyagok to ­
vábbi előnye, hogy előállítási áruk állandó, és 
jelenleg is a legolcsóbbak közé tartoznak. A nitro ­
géntartalom  növekedésének a veszélye nem áll 
.fenn, ami a legtöbb szerves kötőanyag használa ­
takor nehézségeket okoz. A vízüveg a m űgyanták ­
kal szemben azért nem terjed t el eléggé, m ert a 
homok regenerálását megnyugtatóan még nem 
oldották meg. A kőolajszármazékok árának növe­
kedésével azonban a m űgyanták előállítási költ ­
ségei is növekednek. Az öntőiparban ezért újra 
kell értékelni a kötőanyag költségeit, s a vízüveges 
homokkeverékek regenerálása időszerűvé válik.
Nátrium-szilikát alapú kötőanyagok
K ét nátrium-szilikát alapú kötőanyag használa ­
tos az öntőiparban.
Az egyik a nátrium -szilikát vizes oldata, a víz- 
üveg, amely nem tartalm az egyéb adalékokat. 
A S i0 2 : N a20  arány, a modulus — a sűrűséggel 
együtt — elegendő a kötőanyag tulajdonságainak 
meghatározására. A legnagyobb mennyiségben a 
2 , 0  modulusú, 1,5— 1,7 kg/dm :i (50—60 °Bé) sűrű ­
ségű víz üveget használják.
A másik nátrium -szilikát alapú kötőanyag olyan 
vízüveg, amely egyéb alkotóanyagokat (cukrot, 
melaszt stb.) is tartalm az. Az öntödei anyagokat 
gyártó vállalatok (Ciba-Geigy, Foseco) gyártási 
program jában is szerepelnek ilyen kötőanyag ­
típusok. Találkozunk 2,5 modulusú kötőanyagok ­
kal is, amelyekben 10— 15% cukor alapú ada ­
lék van.
A jó regenerálhatóság feltételei
A vízüveges formázókeverékek nagyobb hőmér­
sékleten tanúsíto tt viselkedésére nagy figyelmet 
kell fordítani. A vízüveg — ellentétben a szerves 
kötőanyagokkal — hő hatására nem bomlik. 
A melegszilárdság csökkentésével sokban hozzá­
járulhatunk a regenerálás sikeréhez, a költségek 
csökkentéséhez.
* E l h a n g z o t t  a  V i l i .  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n .
Nyomószilárdság nagy hőmérsékleten
Ez határozza meg a forma és a mag erózióálló 
képességét az öntés alatt. Jó  példa a 2 , 0  modulusú 
vízüveggel készített, egy percig C 0 2-dal kezelt 
magok vizsgálati eredménye (1. ábra). A nyomó­
szilárdság 400 °C hőmérsékletig nő, a maximum 
után  pedig rohamosan csökken. 700 °C fölött a 
nyomószilárdság egészen kicsi.
A nyomószilárdság 400 °C-ig ta rtó  növekedése 
befolyásolható a C 02-os kezelés időtartam ával. 
Rövidebb kezelési idő a nyomószilárdság nagyobb 
növekedését idézi elő. A kötőanyag modulusának 
növelése és a vízüveg koncentrációjának csökken­
tése a nyomószilárdságot csökkenti. Az agyag és 
bizonyos ásványok, pl. a magnézium-szilikát, 
csökkentik a  nyomószilárdságot.
A nyomószilárdság növekedését 400 °C-ig a nem 
reagált vízüveg dehidratálódása okozza, míg na ­
gyobb hőmérsékleten a kötőanyag bomlása m iatt 
csökken hirtelen a nyomószilárdság.
Visszamaradó nyomószilárdság
H a egy C 02-dal kezelt magot nagy hőmérséklet­
nek tesszük ki, s ezután szobahőmérsékletre lehűt­
jük, a visszamaradó nyomószilárdság igen nagy 
lehet, elérheti a 6,9 MPa-t is.
1. ábra. V ízüvegkötésű m ag nyom ószilárdságának válto ­
zása  a hőmérséklet függvényében
2. ábra. V ízüvegkötésű  m ag visszam aradó nyom ószilárdsá ­
gának változássá
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A 2. ábra a magok visszamaradó nyomószilárd ­
ságának változását m utatja. A vízüveges homok­
keverékekre jellemzó', hogy a visszamaradó nyo ­
mószilárdságnak két maxim uma van: az egyik 
250—350 °C között, a másik 900 °C körül. A na ­
gyobb nyomószilárdság általában 900 °C körül 
észlelhető. A nyomószilárdságnak ez a második 
növekedése a visszam aradt vízüveg és nátrium - 
vegyületek, valam int a homokkeverék közti reak ­
ciók m iatt lép fel.
A hőmérsékletet 600 °C-ról 900 °C-ra növelve, 
folyamatos monolitszerkezet alakul ki. Nagyobb 
hőmérsékleten a homok kvarckristályai trid im itté 
és krisztobalittá alakulnak át. Az átalakulást 
térfogat-növekedés kíséri, amely 15—20%-ot is 
elérhet. A keletkezett feszültségek csökkentik a 
visszamaradó nyomószilárdságot. H a a fázisáta ­
lakulás teljes, akkor a sűrűség 2,65-ról 2,32 g/cm 8- 
re csökken. Az átalakulás nem reverzibilis folya ­
mat, a  lehűtéskor nem kapunk ismét kvarcot.
A visszamaradó nyomószilárdságot a követke ­
zők befolyásolják:
1. A C 0 2-os kezelés időtartama. A kezelési idő 
növelése csökkenti a visszamaradó nyomószilárd­
ságot 600 °C-ig. Ez a jelenség legerőteljesebb 
1 0 0  °C körül. A 600 °C feletti hőmérsékleten á 
kezelési idő változása csak jelentéktelenül befo­
lyásolja a visszamaradó nyomószilárdságot. A vál ­
tozások a nem reagált vízüveg dehidratálódásából 
erednek.
2 . A vízüveg mennyisége a homokkeverékekben. 
A homokkeverékekben levő vízüveg mennyisége 
kihat a visszamaradó nyomószilárdságra. Az 
1 2 0 0  °C-ig terjedő hőm érséklet-tartom ányban a 
vízüveg mennyiségének növekedése növeli a visz- 
szamaradó nyomószilárdságot. A nyomószilárdság­
ban észlelt változások különösen a két maxim um ­
nál, 250—350 °C-on és 900 °C-on jelentősek. Pl. 
900 °C-on a vízüveg 50%-os növelése megkettőzi 
a visszamaradó nyomószilárdságot. H a a 2 , 0  modu- 
lusú vízüveg mennyiségét 3,4%-ról 4,4% -ra növel­
jük, a visszamaradó nyomószilárdság 6 ,75-ról 
12,4 MPa-ra nő.
3. A kötőanyag modulusa. A modulus növekedé ­
sével a teljes hőm érséklet-tartom ányban csökken 
a visszamaradó nyomószilárdság. A szilárdság 
csökkenése a legerőteljesebb a 3 körüli modulusú 
kötőanyagok használatakor. Pl. 900 °C-on a visz- 
szamaradó nyomószilárdság a következőképpen 
változik, ha a modulus 2 ,9-ről 2 ,0 -ig csökken:




A 3,0 modulusú kötőanyagnál is 250—350 és 
900 °G-on van maxim uma a visszamaradó nyomó­
szilárdságnak.
A vízüveges homokkeverékek adalékai
Szervetlen adalékok
M eghatározott ásványi anyagok adagolásával a 
900 °C körül jelentkező nyomószilárdság-maximu-
3. ábra. A  m agnézium -sziliká t adagolásának hatása a m ag  
nyom ószilárdságára
1 —  4 %  v íz ü v e g , 2 —  4 %  v íz ü v e g  +  2 %  ín a g iié z iu m -s z il ik á t ,  3 —  0 % 
v íz ü v e g  -f 2  % m a g n é z iu m -sz il ik á t
mot á t lehet helyezni a 1 1 0 0 — 1 2 0 0  °C-os ta rto ­
mányba.
A 3. ábra azt m utatja, hogyan hat a 2 , 0  modu ­
lusú kötőanyagot tartalm azó homokkeverékre a 
magnézium-szilikát adagolása. A kaolin adagolása 
hasonló hatással jár.
A bentonitok a legkevésbé alkalmasak erre a 
célra, bár 900 °C-on csökkentik a nyomószilárdsá­
got. Pl. egy 5% kötőanyagot tartalm azó homok- 





Használatos még a bauxit (3%-ig), valam int a 
tűzálló agyag (5%-ig). A kialakuló hármas rend ­
szerek (Al20 3-S i0 2-Na20 ) olvadáspontja nagyobb, 
m int a vízüveg-kvarc rendszeré, s ez eredményezi 
a második hőmérsékIetcsúcs eltolódását a nagyobb 
hőmérsékletek felé. Ezzel párosul a visszamaradó 
nyomószilárdság csökkenése.
Az égetett mész és a mészkő szintén csökkenti a 
nyomószilárdságot, és a maxim umot eltolja a 
nagyobb hőm érséklet-tartom ányba, de ezek ada ­
golásával csökken az előkészített homokkeverók 
használhatóságának ideje is.
Szerves adalékok
Az adalékként használt szerves anyagok leg­
nagyobb része, pl. a  keményítő, fűrészpor és 
kátrány, m ár 900 °C a la tt bomlani kezd, ezért 
kicsi a hatásuk a nyomószilárdság-csúcsra. A 2,4%- 
ig terjedő kőszénpor-adagolás jelentősen csökkenti 
a nyomószilárdságot.
A gyakorlatból ismert, hogy melasz, kátrány  és 
kőszénpor adagolásával könnyebb a magok ürí ­
tése. A kísérletek során ez nem m utatkozott, m ert 
a teljes mag nagy hőmérsékletnek volt kitéve 
oxidáló légkörű kemencében. Az öntödei körül­
mények között azonban a magok teljes tömege 
nem hévül fel, így a szerves anyagok elősegítik 
az ürítést.
Az ürítés függ a forma vagy mag hőmérséklet­
eloszlásától is. Könnyebben üríthetők azok a
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részek, amelyek 500 °C-ra hevültek, m int azok, 
amelyek elérték a 900 °C hőmérsékletet. H a egy 
38 mm átm érőjű mag köré 1590 °C hőmérsékletű 
fémet öntünk, a mag középpontjában a hőmérsék ­
let 1300 °C-ig is növekedhet. A 1 0 2  mm átm érőjű 
mag középpontjában csak 700°C-ig növekszik a 
hőmérséklet. Ez a m agyarázat arra, hogy miért 
üríthetők nehezen a kicsi, nagy vastömeggel 
körülvett magok.
A morzsolékonyság vizsgálata
A különböző homokkeverékek morzsolékony- 
ságának összehasonlítására az elkészített magok 
köré vasat öntenek, s a lehűlés u tán  megvizsgál­
ják a magokat. Ehhez egy 30°-os kúpos fejű ü tő ­
szondát használnak. Az ütőterhelés löketenként 
31 kg. A mag morzsolékonyságát az 1 cm behato ­
lást megvalósító ütések száma határozza meg. 
Az 51 mm átm érőjű magot 6  kg-os labordöngölő­
vei 3 ütéssel készítik.
Egy adott homokkeverék morzsolékonysága 
függ a döngölós mértékétől. Hosszabb döngöléssel 
az ürítés nehezebbé válik.
Az üríthetőség javításának módszerei
A víz-üveg mennyiségének csökkentése
Függetlenül attól, hogy milyen vízüveget hasz ­
nálunk, mennyiségének csökkentése mindig jav ítja  
az üríthetőséget (4. ábra). A  vízüveg mennyisége 
tehát csak annyi legyen, hogy a kívánt nyomó­
szilárdságot megkapjuk.
Nagyobb modulusú kötőanyagok alkalmazása
Az öntödékben leginkább a 2 , 0  modulusú kötő ­
anyagok használatosak. Az ürítés azonban köny- 
nyebhé válik a 2,5 vagy 3,0 modulusú kötőanyag 
használatával.
Szervetlen adalékok
Leginkább az agyagot és a bentonitot használ­
ják. Ezek a nyersszilárdság növelésén kívül jav ít ­
ják az üríthetőséget is. Kaolinnal jó eredmények 
érhetők el, de alkalmas erre a célra az öntödei hasz ­
nált homok is f i .  táblázat).
Szerves adalékok
A laboratóriumi kísérletek szerint a szerves 
anyagok nem befolyásolják a 900 °C-on kialakuló 
nyomószilárdságot, de a gyakorlatban azt tapasz ­
ta ltuk , hogy ezek az adalékok a formából és a 
magokból nem tűnnek el nyomtalanul, ezért a 
szilikátkötéseket gyengítik. A leggyakrabban a 
cukrot, melaszt, dextrint, keményítőt, kőszén­
port, kátrányt, fűrészport és a tüzelőolajat hasz ­
nálják (2. táblázat).
A C 02-os kezelés
A kialakult vélemény az, hogy ez a tényező is 
befolyásolja az üríthetőséget, azonban azok az 
eredmények, amelyeket 4% kötőanyagot ta r ta l ­
mazó homokkeverék vizsgálatakor kaptunk, azt 
m utatják , hogy jelentős változás nincs (3. táblázat).
4. ábra. A  különböző m odu lusú  vízüveggel kötött m agok  
m orzsolékonysága
Regenerálóberendezések
A gyakorlatban a száraz és a nedves eljárást 
alkalmazzák.
A száraz eljárás nem biztosítja a nátrium -oxid 
eltávolítását, ezért a regenerált homokot önmagá­
ban nem lehet használni, hanem csak új homokkal 
keverve, pl. fele-fele arányban.
A nedves eljárás eltávolítja a nátrium-oxidot, 
azonban nagyobbak a költségek. A szállítási költ ­
ségek növekedésével viszont egyre elfogadhatóbb
1. táblázat
Szervetlen adalékok hatása az iiríthetőségre
A d a lé k
N y o m ó s z i lá r d s á g  M o rz g o lé . 
a  k e z e le s  u t á n ,  ,
M P a  k o n y s a g
A d a lé k  n é lk ü l 0 ,6 3 5 19,4
1 %  k a o lin 0 ,6 9 0 18,75
2 %  k a o lin 0 ,8 4 2 9 ,6
1 %  a g y a g 0 ,7 7 5 18,5
2 %  a g y a g 0 ,9 9 0 8 ,5
1 %  ö n tö d e i  h a s z n á l t
h o m o k 0 ,6 9 0 12 ,7 5
Z. táblázat
Szerves adalékok hatása az iiríthetősőgre*
N  y  o m ó s z i lá r d s á g
A d a lé k a  k e z e lé s  u t á n ,
M P a
k o n y s á g
A d a lé k  n é lk ü l 0 ,6 3 5 19,4
2 %  A F S  k ő s z é n p o r 0 ,7 8 0 6,1
2 %  A F S  100 k ő s z é n p o r 1 ,0 7 0 7,8
2 %  A F S 2 0 0  k ő s z é n p o r 1 ,2 8 5 5 ,5
1%  k á t r á n y 0 ,6 6 4 7,0
1 %  F o s e e o  d e x i l  11 0 ,7 2 0 18,1
4 %  F o s e e o  c a r s i l  130 1 ,1 4 5 0
*4 % 2 ,0  m o d u lu s ú  k ö tő a n y a g ,  1 p e rc e s  C 0 2-os k eze lé s .
3. táblázat
A széndioxidos kezelés az hatása iirítlietőségre
A  C 0 2-os k e z e ­
lé s  id e je ,  s
N  y o m ó s z i lá r d s á g  
a  k e z e lé s  u t á n ,  
M P a
M o r z s o lé k o n y s á g
30 0 ,1 7 0 19,9
60 0 ,6 4 0 19 ,4
120 1 ,5 7 0 19 ,8
!
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lesz a nedves eljárás költsége, főleg a homokbá­
nyáktól távol eső öntödék részére. A kilátásokat 
ismerve kim ondhatjuk, hogy a fejlesztési munkák 
kizárólag a nedves eljárásokra szorítkoznak.
Nedves regenerálás
Mit lehet elérni a nedves renegerálással?
—• lecsökkenthető a homokkeverék nátrium-oxid- 
ta rta lm a 0 ,1 %-ra, vagy ez alá;
— nincs szükség a regenerált homok új homokkal 
történő frissítésére, a teljes mennyiség ismétel­
ten felhasználható;
— olyan osztályozott homokot nyerünk, amely 
azonos a kiindulási homokkal;
— lehetőség nyílik olcsóbb kötőanyag haszná ­
latára.
Az 5. ábra egy használatban levő homokregene­
ráló berendezés vázlatát m utatja . A berendezés 
óránként 5 1 homok felújítására alkalmas.
A használt homok az ürítés u tán  mágneses sze­
parátoron á t ju t a rögtörőhöz. Innen a homok a 
ráccsal elláto tt 1 tartá lyba, m ajd a 2 vibrációs 
adagolón á t a 3 nedves tisztítóba kerül. A homok- 
iszapot egy szivattyú az 5 prim er osztályozóba 
ju tta tja . I t t  a nem kívánatos, poros frakciók távoz ­
nak. A túlfolyó víz áramlási sebességének változta ­
tásával szabályozható a távozó homokszemcsék 
mérete. A 6 mosó a homokszemcsék egymáshoz 
dörzsölésével távolítja  el a kötőanyagot. A 7 üle ­
p ítőtartályból egy másik szivattyú ju tta tja  a 
homokot a 8 szekunder osztályozóba. I t t  a mosó­
gépben eltávolított kötőanyag elválasztása tö r ­
ténik. A regenerált homok a .9 víztelenítőhengerbe 
ju t, ahol nedvességtartalm a 8 — 1 0 % -ra csökken. 
A víztelenített homokot a 10 forgótányóros ada ­
goló továbbítja  a 11 szállítószalagra, ez pedig a 12 
forgódobos homokszárítóba, amelyet földgázzal 
fűtenek. A száraz homok a 13 hűtőciklonba, m ajd 
innen a táro lótartályba kerül.
A berendezés 5 t  homok felújításához 40 m 3/h 
vizet használ fel. 1
5. ábra. о t/h  kapacitású  nedves regenerálóberendezés 
vázlata
1 —  t a r t á l y ,  2 —  v ib rá c ió s  a d a g o ló ,  3 —  n e d v e s  t i s z t í tó ,  4 —  s z iv a t ty ú s ,  
5 —  p r im e r  o s z tá ly o z ó ,  6 —  m o só , 7 —  ü le p í tő ta r t á ly ,  8 —  s z e k u n d e r  
o s z tá ly o z ó ,  9 —  v íz te le n í tő h e n g e r ,  10 —  fo r g ó tá n y ó r o s  a d a g o ló ,
11 —  s z á ll í tó s z a la g ,  12 —  fo rg ó d o b o s  h o m o k s z á r í tó ,  13 —  h ű tő  
c ik lo n
4. táblázat
Az új és л regenerált homok szemcseösszetétele
S z e m c s e n a g y s á g , h o m o k  %
m m  J ’
R e g e n e r á l t  h o ­
m o k ,  %
1,5 _ 0,2
1 ,003 0,1 0 ,4
0 ,6 9 9 0,2 0,1
0 ,5 0 0 1,0 1,5
0 ,3 5 3 8,6 9,1
0 ,251 2 4 ,6 2 4 ,7
0 ,1 5 2 4 8 ,8 4 4 ,2
0 ,1 0 4 13,9 13 ,5
0 ,0 7 6 2,1 3 ,9
0 ,0 5 0 ,3 1,3
— 0 ,7 0 ,7
Az új és a regenerált homok szemcseösszetételét 
a 4. táblázat hasonlítja össze.
A legnagyobb problémát a visszamaradó nát- 
rium-oxid okozza. Ez ennél a berendezésnél 0,5%.
H eti 40 órás m unkaidőt és évente 50 hetet véve 
alapul, a berendezéssel egy műszakban 1 0  0 0 0  t, 
két műszakban 2 0  0 0 0  t  homok regenerálható 
évente. Az egy évre eső költségeket az 5. táblázat 
m utatja.
A 6. ábrán egy korszerű regenerálóberendezés 
vázlata látható . A használt homok rögökben érke ­
zik az 1 első dezintegrátorba, de előtte m ár levá ­
lasztják a fémrészeket. Az első dezintegrátorban 
találkozik a homok az egyszer m ár felhasznált 
vízzel. A dezintegrátorban a homokrögök gyorsan 
szemcsékre válnak anélkül, hogy megsérülnének. 
Innen a víz-homok elegy túlfolyással a 2 második 
dezintegrátorba kerül. I t t  szétválnak a még egyben 
m aradt homokrögök, és megkezdődik a homok- 
szemcsékről a kötőanyag eltávolítása. A homok­
víz elegy innen is túlfolyással távozik a szivattyú ­
tartá lyba. Az i t t  túlfolyó szennyvízzel a leválasz­
to t t  nátrium -oxid egy része (0 ,1 — 0 ,2 %) is távozik. 
A víz-homok elegyet egy szivattyú a gumival 
bélelt első hidrociklonba ju tta tja , ahonnan a víz 
50—70%-a visszakerül az első dezintegrátorba és 
a szivattyútartályba. A homok 20—40% nedves­
séggel érkezik a 6 háromcellás tisztítóberendezésbe. 
A cellákban gumival bevont lapátok vannak. 
I t t  választják le a még m egmaradt kötőanyagot.
A víz-homok elegy a 7 szeparátorba kerül. I t t  a 
bevezetett tiszta  víz hatására meggyorsul a homok- 
szemcsék és a kötőanyag szétválása. A szeparátor 
aljára kerülő homok nátrium -oxid-tartalm a már 
csak 0 ,2 —0,3%. A szeparátorból a homok a máso-
5. táblázat
A regenerálás költségei (US S)
M e g n e v e z é s
E g y  m ű ­
s z a k
3 é t  m ű ­
s z a k
A  b e r u h á z á s  1 0 % - a  
E g y  k e z e lő s z e m é ly  m ű s z a -
4 0  0 0 0 4 0  0 0 0
k o n k é n t 5 00 0 10 000
E n e r g ia f o g y a s z tá s  (1 2 0  k W ) 
A z  e lh a s z n á l t  v íz  v e g y i  k e z e -
6 000 12 000
lé se 4 00 0 8 000
E ű tő o la j  (55  1 /11) 33  0 0 0 66  000
K a r b a n t a r t á s ,  a lk a t r é s z e k  s tb . 5 000 9 0 0 0
Ö s sz e se n 93  00 0 145 0 0 0
1 t  r e g e n e r á l t  h o m o k  k ö lts é g e 9 ,3 7 ,25
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6. ábra. K orszerű  regenerálóberendezés vázlata  
1 —  e lső  d e z in te g r á to r ,  2 —  m á so d ik  d e z in te g r á to r ,  3 —  s z iv a t ty ú  
t a r t á l y ,  4 —  h o m o k s z iv a t ty ú ,  5 —  h id ro c ik lo n ,  6 —  t is z t í tó g é p ,  
7 —  s z e p a rá to r ,  S —  h o m o k ta r tá ly ,  9 —  v á k u u m s z iv a t ty ú ,  10 —  
s z e n n y v íz s z iv a t ty ú ,  11 —  s z e n n y v íz a k n a ,  12 —  v íz k e z e lő  t a r t á l y ,  
13  —  ü le p í tő ta r t á ly ,  14  —  ia s z a p o ló ta r tá ly ,  —  15 —  s z ű rő sz a la g
dik szivattyútartályba kerül, ahol annyi vizet kap, 
hogy a homok-víz arány 1 : 1 legyen, így alkalmas­
sá válik a szivattyúzásra.
A második hidrociklon szerepe hasonló az elsőé­
hez, a homok innen 20—60% vízzel távozik a 
80 tonnás 8 tartályokba, ezek alján 9 víztelenítő
vákuum szivattyúk vannak elhelyezve. A nedves­
ségtartalom itt  8 — 1 0 % -ra csökken.
A tartályokból a homok a szárítóba kerül. Ez 
lehet olyan, m int az 5. ábrán bem utato tt szárító- 
kemence. Hatásosabb a fluidizációs szárító-hűtő 
kemence, ahol a szárítás a felső, a hűtés az alsó 
kam rában megy végbe. Ezzel az eljárással' csök­
kenthető a szükséges gázégők száma, és jelentős 
energiamegtakarítás érhető el. Előnye még, hogy 
kisebb a helyigény, m int amikor két külön egysé­
get alkalmazunk.
A szennyvíz csak semlegesítés és az iszap levá ­
lasztása u tán  kerülhet a csatornahálózatba. Az 
iszap konténerekben elszállítható.
A felhasznált vízmennyiség lényegesen kevesebb, 
m int az 5. ábrán látható berendezésben: a 3 t/h  
kapacitásúé 4,1, és 10 t/h  kapacitásúé 15,0 m 3 /h.
A meglevő berendezések felhasználása vízüveges 
homokkeverékek regenerálására
A homokrögök méretének csökkentésére a rázó ­
rács használata nélkülözhetetlen. A berendezés 
hatásfoka növelhető egy vibrációs tartállyal.
H a m ár van száraz regenerálóberendezésünk, 
akkor a nedves regenerálóból elhagyható az első 
dezintegrátor. A szárítás u tán  a fluidizációs hűtőre 
szükség van. Csak a malom m arad el a régi beren ­
dezésből, mivel a homokszemcsék épségét meg 
kell őrizni.
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Szabványosítási hírek
Uj szabványok
M S Z  K G S T  2629— 80 ( M S Z  2596— 67 helye tt). Ferro- 
szilíc ium
A  s z a b v á n y  a  v e le  a z o n o s  s z á m ú  K G S T - s z a b v á n y  
m a g y a r  k ia d á s a .  A  s z a b v á n y b a n  1 2 -fé le  f e r ro s z i l íc iu m  
s z e re p e l,  e z e k b ő l  e g y e t  a  m a g y a r  ip a r  is  g y á r t .  A  s z a b ­
v á n y  k ie g é s z ü l t  m é g  h á r o m  o ly a n ,  h a z a i  g y á r t á s ú  m i ­
n ő s é g g e l , a m e ly e t  a  K G S T - s z a b v á n y  n e m  t a r t a l m a z .  
L é n y e g e s  v á l to z á s  m é g  a z  e lő z ő  k ia d á s h o z  k é p e s t ,  h o g y  
a  s z a b v á n y  a  d a r a b n a g y s á g o t  r é s z le te s e n  s z a b á ly o z z a ,  
é s  a  d a r a b n a g y s á g  s z e r in t  k i le n c  o s z t á ly t  rö g z í t .
M S Z  2607— 81. Lem ezgrafitos öntöttvas idővizsgálata
A  s z a b v á n y  a z  IS O  (N e m z e tk ö z i  S z a b v á n y o s í tá s i  
S z e rv e z e t )  946 . sz . s z a b v á n y a  a l a p j á n  k é s z ü l t  é s  a z z a l
m e g e g y e z ik . A  v iz s g á la t  e lv e , h o g y  a  b e m e ts z é s  n é lk ü li»  
20  m m  á tm é r ő jű ,  h e n g e re s ,  k é t  v é g é n  a l á t á m a s z t o t t  
p r ó b a t e s t e t  ü tő g é p e n  e g y  ü té s s e l  e l tö r ik ,  é s  a z  ü t ő k a l a ­
p á c s  tö r é s  e lő t t i  m o z g á s i e n e r g i á j á n a k  é s  a  p r ó b a t e s t  
e l tű r é s e  u t á n  m e g m a r a d ó  e n e r g i á já n a k  k ü lö n b s é g e k é n t  
m e g h a tá r o z z á k  a  tö r é s h e z  f e lh a s z n á l t  e n e r g iá t  ( j e le :  K G ). 
A  v iz s g á la th o z  le g a lá b b  n é g y  p r ó b a t e s t e t  k e ll e l tö r n i .  
A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y  a  n é g y  p r ó b a t e s t t e l  k a p o t t  e r e d ­
m é n y e k  á t l a g a ,  h a  a  le g n a g y o b b  és a  le g k is e b b  ü tő s z i ­
l á r d s á g  k ü lö n b s é g e  a z  á t l a g  4 0 % - á n á l  n e m  n a g y o b b . 
H a  a  k ü lö n b s é g  n a g y o b b ,  a k k o r  a  v iz s g á la t o t  e g y  ö tö d ik  
p r ó b a t e s t  e r e d m é n y é v e l  k i k e l l  e g é s z í te n i .  A z ö t  p r ó b a ­
t e s t  e r e d m é n y é n e k  á t l a g a  a k k o r  m e g fe le lő , h a  a  sz é lső  
é r t é k e t  m u t a t ó  r é s z e r e d m é n y e k  k ü lö n b s é g e  a z  á t l a g  
5 0 % - n á l  n e m  n a g y o b b ,  e lle n k e z ő  e s e tb e n  a  v iz s g á la t  
é r v é n y te le n .
K .E .
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A  n y o m á s o s  ö n t ő g é p e k  n y o m á s f o k o z ó j á n a k  v e z é r l é s e
P E T E R  K O C H  G e b rü d e r  B ü h le r  A G , U z w il (S v á jc )
D K :  6 2 1 .7 4 6 .5 8 2 .0 6 — 5
A  korszerű nyom ásos öntőgépek nyom ásfokozóját 
többféleképpen lehet beállítani. A z  op tim á lis  ü zem ­
mód m egállapításához ism ern i kell a  különböző  
nyom ásnövelések hatását. R eprodukálható eredmé­
n yek  csak m űszeres ellenőrzéssel biztosíthatók.
A gyakori a t ban sokszor tapasztalható, hogy a 
kezelőszemély nem él a korszerű nyomásos öntő ­
gépek számos beállítási lehetőségével. Ezáltal az 
öntvény minősége és a termelés k árt szenved, s a 
belövőrendszer teljesítőképessége sincs kihasz ­
nálva. A következőkben jobban megvilágítjuk a 
nyomásfokozó rendszert, hogy a korszerű nyom á­
sos öntőgépek nyú jto tta  lehetőségeket hatéko ­
nyabban ki lehessen használni.
A nyomásfokozó működésének alapjai
A hidegkamrás nyomásos öntőgépekbe épített 
nyomásfokozó a formatöltés befejeztével a rend ­
szer hidraulikus nyom ását a másodperc törtrésze 
a la tt két-háromszorosára növeli. A nyomásfoko­
zóval felszerelt öntőgép vázlatát az 1. ábrx m u ­
ta tja . A szelep az utánnyom ás beállítására szolgál. 
Segítségével az utánnyom ás fokozat nélkül a k í ­
vánt értékekre állítható. Az A szelep u tán  levő 
В  szelep a nyomásfokozót egy fokozat nélkül 
beállítható időtartam ig zárva ta rtja . A késleltetési 
idő eltelte u tán  az A szelep a nyomásfokozót hir ­
telen bekapcsolja. A G szelepnek az a szerepe, hogy 
az utánnyom ást fokozatosan növelje az A szelep 
által beállított értékig.
A korszerű nyomásos öntőgépeken olyan belövő­
rendszert alakíto ttak  ki, amellyel a folyékony fé­
m et az első, lassúbb előfutási szakaszban a meg- 
vágásig, m ajd a második szakaszban nagyobb ön ­
tőnyomással, rövid töltési idő a la tt a formaüregbe 
ju tta tják . A harm adik szakaszban a megdermedő 
fémre ható utónyomással növelik az öntvény tö ­
mörségét.
Az öntési folyamat megfelelő mérőberendezés­
sel rögzíthető: oszcillográffal felrajzolható a du ­
gattyú  ú tja  és a nyomás változása az idő függvé ­
nyében. Az oszcillogramról a fontosabb paramé-
1. ábra. A  nyom ásfokozó vezérlésének vázlata
1 —  n y o m ó d u g a t ty ú ,  2 —  lö v ő h e n g e r , 3 —  n y o m á s fo k o z ó , 4 —  n ö v e l t  
n y o m á s ,  5 —  a k k u m u lá to r ,  fí r e n d s z e rn y o m á s ,  A , Ii, C — sze le p e k
2. ábra. M érőóra a h id rau liku s szelep beállítókerekében
terek, m int a töltési idő, lövősebesség, öntőnyomás 
leolvasható [ 1 ].
Megfelelő mérőberendezés nélkül az öntőgép 
kezelőjének nehéz a nyomásokat reprodukálható- 
an beállítania, ellenőriznie. Miként az autóvezető ­
nek is szüksége van a sebességmérőre, hogy a kor ­
látozásokat be tud ja  tartan i, akképpen a nyomásos 
öntőgép kezelőjének is szüksége van mérőberende­
zésre, hogy a nyomásgörbét pontosan beállíthassa. 
E zt a követelm ényt a nyomásos öntőgépeket ké ­
szítő vállalatok is figyelembe veszik, például úgy, 
hogy a hidraulikus szelepek beállítókerekeit mé­
rőórával látják  el (2. ábra).
Megjegyzések az utánnyomáshoz
A felvett diagramok segítségével az utánnyom ás 
hatékonysága pontosan ellenőrizhető. H a az út- 
görbe a második fázis végén enyhén ferdén emel­
kedik, feltehető, hogy az utánnyom ás nem volt 
hatásos, különösen ha az öntvény pórusos lett. 
Ilyen nyomásnövekedést m u ta t a 3. ábra. A bemu­
ta to tt  diagram a nyomásfokozó rendszer szelepé­
nek hibájára u ta l [2]. Mérőműszer hiányában az 
öntő csak az öntvényben található  hibából vonhat 
le — bizonytalan — következtetéseket. Az út- és 
nyomásgörbe felrajzolásával viszont teljesen vilá ­
gossá válik, mi a hiba, és m it kell tenni az elhárí­
tására. A 3. ábrán jól láthatók a nyomásgörbe 
törései, következésképpen a nyom ást növelni kell.
A diagramok lehetővé teszik, hogy a töm örítő ­
m unkát is megítéljük. A 4. ábrán a nyomásgörbék 
a la tt bevonalkázott területek nagyságának össze-
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3. ábra. Törések a nyom ásgörbén, va lam in t hosszú az 
u tánnyom ó szakasz
4. ábra. T ú l későn ( a )  és kellő időben bekapcsolt nyom ás ­
fokozó (b )
hasonlításából megállapítható, hogy az a) esetben 
a nyomásfokozó tú l későn, a dermedés vége u tán  
kapcsolt be, így nem érhettek el vele eredményt, 
még a b) esetben a nyomásfokozó kellő időben, a 
dermedés kezdete előtt lépett működésbe. Ez a 
vizsgálat különösen akkor fontos, amikor késlel­
te te tt  nyomásfokozással dolgozunk. A fém derme­
désének kezdete az útgörbéből állapítható meg.
A fémpogácsa vastagságának hatása
A nyomásos öntés során a töltőkam rában fém­
pogácsa m arad vissza. Gyakran előfordul, hogy
amikor a nyomásfokozó működésbe lép, a meg- 
vágásban már megdermedt a fém, s így csak a po ­
gácsát, nem pedig az öntvényt tömöríti az u tán ­
nyomás [3]. Az 5. ábra diagramjaiból látható , hogy 
a fémpogácsa vastagságának 25 és 30 mm között 
kell lennie. H a a pogácsa túl nagy, a töm örítőm un ­
ka egy része a megvágásban veszendőbe megy 
(6. ábra).
Fémpogácsa vastagsága, mm
5. ábra. A  fém m aradvány (pogácsa) hatása egy nyom ásos  
a lu m ín iu m  öntvény szakítószilárdságára, kéttizedes ha ­
tárára, keménységére és nyú lására
6. ábra. A  tú l vastag fém pogácsa m ia tt veszendőbe m ent 
töm örítőm unka következménye
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7. ábra. M unkadiagram , a nyom ásviszonyok megértéséhez
Statikus és dinamikus nyomás
A nagy teljesítményű nyomásos öntőgépekkel 
kapcsolatban egy további problémát jelent a for­
maüreg kitöltése, főleg akkor, ha a maximális 
záróerő közelében dolgozunk. A 7. ábrán példa ­
képpen egy 4000 kN záróerejű nyomásos öntőgép 
nyomási viszonyai láthatók.
A régi nyomásos öntőgépeket a viszonylag kis 
rendszernyomás és a viszonylag nagy nyomáscsú ­
csok jellemzik, ezt a belövőrendszer nagy mozgó 
tömegei okozzák. A formatöltés végén ezek a tö ­
megek hirtelen lefékeződnek, a kinetikus energiá ­
nak rövid úton meg kell szűnnie, s ezéft nagy 
nyomáscsúcsok jelentkeznek. Ennek következté ­
ben ütésszerű formaszétfeszítő erő lép fel, amely 
meghaladja a záróerőt, s így a formafeleket szét­
ny itja  (8. ábra).
A nagyobb teljesítményű, nagyobb statikus 
nyomású öntőegységekhez a nagyobb dugattyú ­
sebesség elérésére a mozgó tömegeket csökkenteni 
kellett. Ezáltal a dinamikus túlnyomások és ezek 
káros hatása lényegesen csökkent (9. ábra).
Gyakran megfigyelhető, ha a nyomásos öntő ­
szerszámot egy régebbi építésű öntőgépről egy 
újabbra teszik át, amelynek lényegesen nagyobb 
a belövőteljesítménye, hogy elkerülhetetlen a s ta ­
tikus nyomás csökkentése a nyomásfokozóban 
levő nitrogén kiengedésvei, nehogy túllépjék a 
megengedhető maximális záróerőt.
H a a nyomásos öntöde rendelkezik mérőberen ­
dezéssel, akkor m eghatározhatja a nyomáscsúcsot, 
amelyet az adott öntőnyomásra átszám ítva és az 
öntvény osztósíkban m ért felületével megszorozva, 
megbecsülhető a fellépő szétfeszítőerő. Ilymódon 
az illetékes szakember hathatós segítséget kap a 
különböző nyomóerő-jelleggörbéjű öntőgépek be ­
állítására.
A különböző nyomásfokozások, 
gyakorlati példákon bemutatva
Az előzőek után  felvetődik a kérdés : ado tt eset­
ben melyik nyomásfokozó módszert a legcélsze­
rűbb alkalmazni? E zt a problém át gyakorlati pél­
dákkal világítjuk meg.
8. ábra. A  n a g y  mozgó tömegek okozta nagy nyom áscsú ­
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9. ábra. K is  mozgó tömegek esetén csak k is  nyom áscsúcsok  
jelentkeznek
10. ábra. N yom ásfokozó  n é lkü l , , ,sebességgel”  öntött
nyom ásos öntvények
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Nyomásfokozó nélküli üzem
A nyomásos öntésnek éppenséggel az az előnye, 
hogy vékony falú öntvényeket anyagtakarékosan, 
gyorsan lehet előállítani. Kézenfekvő, hogy leg­
gyakrabban a rendelkezésre álló rendszernyomás­
sal dolgoznak. Mindenekelőtt azokat az öntvé ­
nyeket öntik a nyomásfokozó bekapcsolása nélkül, 
amelyeket „sebességgel” kell önteni. Ilyen öntvé ­
nyeket m utat a 10. ábra.
Azonnal ható nyomásfokozás
A nyomásfokozás késleltetés nélküli bekapcso­
lása főleg a vastag falú és nyomásálló öntvények 
gyártásakor előnyös. Azonban figyelembe kell 
venni a gyorsan működésbe lépő berendezés v i ­
szonylag nagy kinetikai energiáját, s a záróerőt 
illetően kellő tarta lékot kell biztosítani, nehogy a 
gépet túlságosan igénybevegyük, és nehogy ezért 
az optimális öntőnyomás rovására — a nitrogén 
kiengedésével -— engedményeket kelljen tenni.
A 11. ábrán olyan öntvények láthatók, amelyeket 
a nyomásfokozó teljes kihasználásával állíto ttak 
elő, s amelyek a legszigorúbb követelményeknek 
is megfelelnek.
Késleltetett nyomásfokozás
A nagy felületű és vastag falú öntvények önté ­
séhez a nyomásfokozás késleltetése igen hasznos 
lehet, m ert ezzel elkerülhető, hogy az öntvény Ön­
tését nagyobb öntőgépre kelljen áthelyezni. Ilyen ­
kor a nyomás először a rendszernyomásig növeke­
dik, s mintegy 0,1—0,5 másodpercig ezen a kisebb 
értéken marad. Ez a la tt az idő a la tt a  nagy felü­
letű  öntvény külső része m ár megdermed, vagyis 
öntési kéreg képződik. Amikor a nyomásfokozó 
működésbe lép, az öntvény belseje tömörödik, 
ugyanakkor a külső kéreg megakadályozza, hogy 
a fém kifröccsenjen a szerszámból. Ez a folyamat 
azonban csak akkor hatásos, ha a megvágásban 
a fém nem dermed meg, s a tömörítendő öntvény ­
rész a megvágás közelében van. A késleltetett 
nyomásfokozással végzett öntéshez teh át vastag 
megvágás szükséges, hogy ezáltal annak idő előtti 
megdermedését elkerüljük.
A 12. ábrán bem utato tt öntvény öntéséhez a 
késleltetett nyomásfokozás tökéletesen bevált. 
Eredetileg 5 MN záróerejű öntőgépen szándékoz ­
ták  az öntvényt önteni. K ésleltetett nyomásfoko­
zással 4 MN-os gép is megfelelőnek bizonyult, sőt 
az öntvény minősége még javult is. A késleltetés 
0,3 s (13. ábra). Az útgörbén jól látható, hogy a 
dermedés 0,3 s u tán  még nem fejeződik be (csak 
0 , 8  s u tán  ér véget).
Fokozatos nyomásnövelés
Egyes esetekben nem lehet várni a nyomásfo­
kozó bekapcsolásával, másrészt azonban a h irte ­
len utánnyom ás a forma szétnyílását idézheti elő. 
Ilyenkor a fokozatos, nem ütésszerű nyomásnö­
velés adja a megoldást. A tömörítőmunka a forma­
töltés befejeződése után, amikor az utánnyom ás a 
leghatásosabb, azonnal megindul (14. ábra).
A 15. ábrán látható  öntvényt csak fokozatos 
nyomásnöveléssel lehetett kifogástalan minőség-
Й Ш Я
11. ábra. A  nyom ásfokozó teljes kihasználásáva l öntött 
fonóház ( a )  és vasalótalp (b )
ben előállítani. Az öntvény egyes részei szívódásra 
hajlamosak, a nagy oldalsó mozgó magok igen 
érzékenyek a nyomáscsúcsokra. Ehhez jön még, 
hogy az öntvényt közel eutektikus ötvözetből ön- 
tik, amely már kis túlnyomással is igen könyen 
kifröccsen a szerszámból.
12. ábra. Késleltetett nyom ás]okozással öntött vastag faléi, 
nagy  felü letű  öntvény
13. ábra. A  12. ábrán látható öntvény öntésekor felvett 
diagram
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15. ábra. Fokoza tos nyom ásnöveléssel öntött öntvény
A felsorolt példák m egvilágították, hogy melyek 
a nyomásfokozó vezérlésének lehetőségei és kor ­
látái. Ahhoz, hogy az egyes módszereket célszerűen 
alkalmazni lehessen, pontosan ismerni kell a kü ­
lönböző beállítási lehetőségeket.
Az utánnyomás reprodukálhatósága
A nyomásfokozó funkcióinak szisztematikus 
alkalmazásához elektronikus berendezések állnak 
rendelkezésre, amelyekkel a nyomásfokozó elő­
nyei optimálisan kihasználhatók.
Az utánnyomás ellenőrzése
A 16. ábrán látható  mérőműszer integrált kie ­
gészítéssel alkalmas a nyomásfokozó m unkájának
ellenőrzésére. Az utánnyom ás idejét (ms egység­
ben) az 1 digitális kijelző m u tatja  és а В kinyom ­
ta tó  regisztrálja. A kívánt nyomásküszöb a 3 po- 
tenciométerrel állítható be. Az utánnyom ás kez­
dete az úttól függően a 7 potenciométerrel állít ­
ható be. Az utánnyom ás a beállított nyomáskü ­
szöb elérésekor fejeződik be, am it nyomásmérő ­
szondával lehet meghatározni (17. ábra).
Az utánnyomás vezérlése
A 18. ábrán bem utato tt vezérlőberendezéssel a 
legfontosabb öntési param éterek — a nyomás is — 
digitális úton beállítható és ellenőrizhető. A beren ­
dezéssel az öntési folyamat reprodukálható, a pa ­
ram éterek munkalapokon rögzíthetők, s egyszerű­
en átvihetők az öntőgépre.
16. ábra. B üh ler-In jectro l m érőm űszer
A  —  a z  ö n té s i  f o ly a m a t  m é ré se , В  —  k in y o m ta tó ,  C —  o szc illo g rá f , 
Z) —  a z  u tá n n y o m á s  id e jé n e k  m é ré se ; 1 —  a z  u tá n n y o m á s  id e jé n e k  
d ig i tá l is  k ije lz ő je ,  2 —  a z  u t á n n y o m á s  h a t á r é r t é k e ,  3 —  p o te n c io -  
m é te r ,  4 —  a  lö v ési id ő  d ig i tá l is  k ije lz ő je ,  5 —  a  lö v ési id ő  h a tá r é r t é k  
6 —  p o te n c io m é te r e k ,  7 —  c s a t la k o z ó  h ü v e ly e k  a z  o sz c illo g rá fh o z ,
17. ábra. A z  u tá n n yo m á s ellenőrzése d iagram m al
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14. ábra. Fokozatos nyom ásnövelés
18. ábra. E lek tron ikus vezérlőberendezés az u tánnyom ás  
beállítására és ellenőrzésére
Összefoglalás
A jó minőségű nyomásos öntvények előállításá ­
hoz a nyomásfokozó rendszernek többek között az 
alábbi követelményeket kell kielégítenie:
— rövid kapcsolási idő,
— semmi vagy csak kis túlvezérlés,
— fokozat nélkül beállítható nyomásnövekedés,
— egyszerű beállíthatóság és ellenőrzés,
— könnyű karbantartás.
Az igen rövid nyomásnövekedési idők (század­
ezred másodperc) m iatt elkerülhetetlenül nyomás­
csúcsok keletkeznek, ami a mozgó tömegek kine ­
tikai energiájából adódik. H a ezeket a kinetikai 
tényezőket nem veszik figyelembe, könnyen tú l ­
terhelhetik az öntőgépet, s a folyékony fém ki­
fröccsen a szerszámból. A rendkívül rövid kap ­
csolási idők m iatt megnő a sorjaképződés veszélye, 
ami hátrá lta tja  az autom atikus termelést, mivel 
az öntőszerszámot gyakran kell tisztítani. Hogy 
elkerüljük ezeket a termeléskieséseket, a nyomás­
fokozót — a lehetőségek pontos mérlegelése alap ­
ján — optimálisan kell beállítani.
Mivel érzékszervi úton nem lehet megállapí­
tani, milyen folyamatok játszódnak le a hidrauli­
kus rendszerben az igen gyors nyomásnövekedés 
és nyomásváltozások közben, az öntési folyamat 
és az öntvényminőség ellenőrzéséhez elengedhe­
tetlen a mérőműszer. A több éven á t gyűjtö tt 
tapasztalatok alapján megállapítható, hogy a 
nyomásfokozó nélkül és a késleltetés nélküli nyo ­
másfokozással végzett öntés a legelterjedtebb 
(az esetek 98%-a). A késleltetett nyomásfokozást 
az esetek 2 %-ában, főleg a vastag falú és nyomás­
álló öntvények gyártásához használják. A foko­
zatos nyomásnövelést egyes különleges esetekben 
alkalmazzák.
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C S I S Z Á R  M I K L Ó S
M é ly  f á jd a lo m m a l  é r t e s ü l t ü n k  a r r ó l ,  h o g y  Csiszár 
M ik ló s  a r a n y d i p lo m á s  v a s k o h ó m é r n ö k  1981. április 
2 8 -á n , 79 é v e s  k o r á b a n  e lh u n y t .
1902. d e c e m b e r  1 8 -á n  s z ü l e t e t t  M u r a s z o m b a to n . K ö ­
z é p is k o la i  ta n u lm á n y a i  u t á n  a  s o p r o n i  fő is k o lá n  s z e r ­
z e t t  v a s k o h ó m é r n ö k i  o k le v e le t .  A  g a z d a s á g i  v á ls á g  
é v e ib e n  a lk a l m i  m u n k á b ó l  é l t ,  m a j d  a  G a n z  H a jó g y á r  
ö n tö d é jé b e n  h e ly e z k e d e t t  e l .  E z u tá n ' a  M Á V A G , a  
F é m á r u -  é s  S z e r s z á m g é p g y á r  é s  a  C se p e l M ű v e k  v a s ­
ö n tö d é jé b e n  d o lg o z o tt ,  m a jd  is m é t  a  M A V A G -b a  k e ­
r ü l t .
M u n k á j á t  tö b b s z ö r  ju t a lm a z t á k  k i tü n te t é s s e l ,  tö b b e k  
k ö z ö tt  a  M u n k a é r d e m r e n d  a r a n y  fo k o z a tá n a k  t u l a jd o ­
n o s a  v o lt .  1 9 6 4 -b en , 62 é v e s  k o r á b a n  m e n t  n y u g d íjb a .
A z  50 -es é v e k b e n  e g y e s ü le tü n k n e k  ig e n  a k t í v  ta g j a  
v o lt . S z á m o s  c ik k e  j e l e n t  m e g  s z a k la p u n k b a n ,  a z  ö n ­
tö d é b e n .
M á ju s  2 2 -én  b ú c s ú z ta k  tő le  h o z z á ta r to z ó i ,  m u n k a ­
t á r s a i  a  F a r k a s r é t i - t e m e tő b e n .
K.  L .
Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  198 1 . m á r c iu s  1 9 -én  a z  
e g y e s ü le t  A n k e r  k ö z i s z é k h á z á b a n  v e z e tő s é g i  ü lé s t  
t a r t o t t .
A z  e ls ő  n a p i r e n d i  p o n tn a k  m e g fe le lő e n  dr. Vörös 
Á rp á d  e ln ö k  b e s z á m o l t  a z  e g y e s ü le t i  ü g y r e n d  k id o lg o ­
z á s á v a l ,  a z  e lk é s z ü l t  j a v a s l a t o k  b í r á l a t á v a l  k a p e s o la to s  
é s z r e v é te le k rő l .
E z t  k ö v e tő e n  a  v e z e tő s é g  m e g v á l a s z t o t t a  a  jú n i u s  
1 1-i t i s z t ú j í t á s  je lö lő  b iz o t t s á g á t ,  a m e ly n e k  e ln ö k e  
S z y  Géza, t a g j a i  D udás G yula  é s  S z í j  Zoltán , v a l a m in t  a  
s z a v a z a t s z e d ő  b iz o t t s á g o t ,  a m e ly n e k  e ln ö k e  B aráz  
A ndrás, t a g j a i  Lengyel K á ro ly  é s  S za tm á r i E lek.
D r. B akó  K áro ly  t i t k á r  a z  198 1 . é v i  n a g y  r e n d e z v é ­
n y e k  e lő k é s z í té s é t  i s m e r t e t t e .  A  V I .  n y o m á s o s  ö n - 
tó s z e t i  n a p o k ,  a z  „ Ö n tö d é k  k ö r n y e z e t v é d e lm e ”  
k o n f e r e n c ia  s z e r v e z é s e  a z  ü t e m t e r v n e k  m e g fe le lő e n  
fo ly ik .  J e l e n tő s é g é r e  v a ló  t e k i n t e t t e l  m e g k e z d ő d ö t t  a  
S z é k e s f e h é r v á r o t t  t a r t a n d ó  X .  ö n tő n a p o k  e lő k é s z íté s e , 
a z  o p e r a t í v  s z e r v e z ő  b iz o t t s á g  a z  e lő z e te s  p r o g r a m o t  
m á r  ö s s z e á l l í to t ta .
A  „ M ű g y a n t a k ö té s ű  fo r m a -  é s  tn a g k é s z í t é s ”  c ím ű  
r e n d e z v é n y  e lő k é s z ü le te irő l  Sós Is tv á n  s z á m o l t  b e .
A z  e lh a n g z o t ta k h o z  K ovács László , dr. K ovács Tibor, 
dr. N á n d o ri G yula, dr. P il is s y  Lajos, Sándor József, S z í j  
Z oltán  é s  T óth  A n d rá s  s z ó l t  h o z z á .
A  v e z e tő s é g  a  b e s z á m o ló k , h o z z á s z ó lá s o k  a l a p j á n  a  
k ö v e tk e z ő  h a t á r o z a t o k a t  h o z ta  :
—  A  jö v ő b e n  a  r e n d e z v é n y e k e n  k iz á r ó la g  a z  e lő a d á s o k  
k iv o n a t a i t  t a r t a l m a z ó  n y o m d a i  k i a d v á n y o k a t  j e l e n ­
t e t ü n k  m e g .
—  A  r e n d e z v é n y e k e n  e lő a d á s t  k iz á r ó la g  a z  a  s z a k e m b e r  
t a r t h a t ,  a k i  e lő a d á s á t  í r á s b a n ,  á b r á k k a l ,  t á b l á z a t o k ­
k a l  a z  e lő í r á s o k n a k  m e g fe le lő e n  e l l á tv a ,  a  m e g a d o t t  
h a tá r id ő ig  b e m u t a t t a .
—  A z e lő a d á s  e lf o g a d á s á r ó l  t e m a t i k a i  b i z o t t s á g  d ö n t .
—  A z e lő a d á s o k a t  a z  Ö n tö d e  k ö z li  a  t e m a t i k a i  és a  sz e r . 
k e s z tő  b iz o t t s á g  h a t á r o z a t á n a k  m e g fe le lő e n .
B . K .
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Hozzászólás a „Kupolókemencében olvasztott 
öntöttvas kemencén kívüli kéntelenítése“
című cikkhez /
A  m a g y a r  ö n té s z e t  és ö n tö d e i  s z a k e m b e r e k  t e k i n ­
t é l y é t  n e m  e r ő s í t i  a z  a  té n y ,  h o g y  a  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  g y á r t á s a  n á lu n k  m é g  m in d ig  e g y e s  g y á r a k  
k ís é r le te i r e  s z o r í tk o z ik .  G ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  n a g y ­
ü z e m i e lő á l l í tá s a  M a g y a r o r s z á g o n  n in c s e n , h o l o t t  a z  
e g é sz  v i lá g o n  a z  a  te n d e n c ia ,  h o g y  a z  a c é l ö n tv é n y e k e t  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t tv a s b ó l  k é s z ü l t  ö n tv é n y e k k e l  v á l t ­
j á k  k i.
A  m a g y a r  ö n tö d é k  b e té t a n y a g o k k a l  v a ló  e l l á tá s a  
e g y re  n e h e z e b b ,  é s  a  t á v l a t b a n  e g y re  ro s s z a b b o d n i  fog . 
E z t  a z  e lm ú l t  é v e k b e n  t ö b b  c ik k  é s  e lő a d á s  is t á r g y a l t a .  
N a g y ü z e m i g y á r t á s t  k ü lö n le g e s ,  i m p o r t á l t  n y e r s v a s a k r a  
a la p o z n i  n e m  le h e t .  A  v i l la m o s  k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z ­
t á s  e g y r é s z t  v á l o g a t o t t  b e t é t a n y a g o t  k ív á n  ( e ls ő s o r b a n  
a  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c e ) ,  m á s r é s z t  p r o b l é m á t  
j e l e n t  a  s z e n í té s .  E z é r t  a n n a k  e lle n é re , h o g y  a  v i l la m o s  
o lv a s z tá s  le n n e  a  le g e g y s z e rű b b  m ó d s z e r  a  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á r a ,  ez  n e m  j e l e n t  m e g o ld á s t .  V is z o n y ­
la g  é r z é k e t le n  a  b e té t  a n y a g o k r a  a  s z in te t ik u s  n y e r s v a ­
s a t  e lő á l l í tó  k u p o ló k e m e n c e .  A  g é p ip a r i  v á l l a la to k n á l  
a c é lh u l la d é k  ( s e le jt ,  fo r g á c s  s t b . )  v is z o n y la g  n a g y  
m e n n y is é g b e n  á ll re n d e lk e z é s re .  B á r  a z  ö n t ö t t v a s  
m a n g á n - ,  k ró m -  s t b .  t a r t a l m á n a k  a  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a i r a  g y a k o r o l t  h a t á s á t  n e m  k ív á ­
n o m  le b e c s ü ln i ,  a z t  k e ll m o n d a n i ,  h o g y  a  k u p o ló k e m e n -  
c é s  o lv a s z tá s  s o r á n  e l s ő s o r b a n  k é t  p r o b lé m a  m e r ü l  fe l. 
A z  e g y ik  a  k o k s z i m p o r t  (ez  k iv é d h e te t l e n ) ,  a  m á s ik  a  
v a s  k é n t a r t a l m a .  E z  u t ó b b i r a  a d  m e g o ld á s t  a  k u p o ló -  
k e m e n c é n  k ív ü l i  k é n te le n í t é s .
A z  i r o d a lo m b ó l  [1 — 8 ] t ö b b  m ó d s z e r  is m e r e te s  a  v a s  
k é n te le n í t é s é r e .  E z e k  á l t a l á b a n  a  s z i lá r d - f o ly é k o n y  
fá z is  r e a k c ió in  a la p u l n a k ,  a  s z i lá r d  s a l a k o t  l e g tö b b s z ö r  
k a lc iü m - k a r b id  a d a g o lá s á v a l  h o z z á k  lé t r e .  (A z  é g e t e t t  
m e s z e t  k e v é s b é  a lk a lm a z z á k ,  m iv e l  n a g y o b b  m e n n y i ­
s é g ű  s a l a k  s z ü k s é g e s , é s  a z  é g e t e t t  m é s z  k ö n n y e b b e n  
v e s z i fe l a  n e d v e s s é g e t ,  é s  e z á l ta l  k ö r ü lm é n y e s e b b  a  
t á r o l á s a  é s  a  k e z e lé s .)
A z  e g y e s  e l j á r á s o k  a  k a r b i d n a k  a  f ü r d ő b e  v a ló  j u t t a ­
t á s á b a n ,  i l le tv e  a  f ü r d ő  k e v e ré s é b e n  k ü lö n b ö z n e k .
1. R ázóüst. A  k e v e r e d é s  lé t r e h o z á s á r a  s z o lg á ló  m o z g á s  
k in e t i k á j a  s z e m p o n t j á b ó l  h á ro m fé le ,  a  tű z á l ló  b é lé s  
s z e r in t  p e d ig  s a v a s ,  s e m le g e s  é s  b á z ik u s  m e g o ld á s  
i s m e r t .  A z  1 3 6 0 — 1 4 5 0  °C  h ő m é r s é k le tű ,  0 ,1 2 — 0 ,1 5 %  
k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s a t  8— 10 p e rc e s  k e z e lé s se l és 
k b . 1 %  k a r b i d  f e lh a s z n á lá s á v a l  8 0 — 9 0 % - o s  h a t á s f o k ­
k a l  l e h e t  k é n te le n í t e n i .  V a n n a k  20  t o n n á s  r á z ó ü s tö k  is. 
H á t r á n y a ,  h o g y  v is z o n y la g  n a g y  a  b e r u h á z á s i  é s  ü z e ­
m e l te t é s i  k ö lts é g .
2. Tégelyes indukciós kemencében a fürdőm ozgás k i ­
használása. M e g fe le lő  f ü r d ő m o z g á s s a l ,  a l ig  v a la m iv e l  
tö b b  k a r b i d  f e lh a s z n á lá s á v a l  a  r á z ó ü s th ö z  h a s o n ló  
e r e d m é n y e k  é r h e t ő k  e l. H á t r á n y  a  s a l a k t a p a d v á n y  
n a g y m é r v ű  k é p z ő d é s e ,  s a v a s  b é lé s  e s e té n  a  k b . n e g y e d é ­
v e l k is e b b  b é lé s ta r tó s s á g ,  v a la m in t  a  k ö r ü lm é n y e s  és 
n e h é z  le s a la k o lá s .
3. A  karbid fürdőbe in jektá lása  hordozó gázzal, lándzsán  
keresztül. E r e d m é n y e i  a  r á z ó ü s té h e z  h a s o n ló a k .  H á t r á ­
n y a  a  n a g y  b e r u h á z á s i  é s  ü z e m e l te t é s i  k ö l t s é g ,  a  lá n d z s a  
k is  t a r t ó s s á g a  é s  a  n a g y o b b  h ő v e s z te s é g .
4. A  fürdő felszínére adott szilárd  kéntelenítőanyag beke­
verése gázbefúyással. A  k e v e rő g á z  b e j u t t a t á s a  t ö r t é n h e t  
fe lü lrő l ,  a  f ü r d ő b e  m e r í t e t t  lá n d z s á n ,  v a g y  a  k e z e lő ü s t  
a l j á n  e lh e ly e z e t t  p o r ó z u s  d u g ó n  k e r e s z tü l .  A z e lé r h e tő  
e r e d m é n y e k  m e g e g y e z n e k  a  r á z ó ü s té v e l ,  v i s z o n t  a  k é n ­
t e l e n í t ő a n y a g  f e lh a s z n á lá s a  5 0 — 1 0 0 % - k a l  tö b b .  E z e n ­
k ív ü l  h á t r á n y a  m é g  a  p o ró z u s  d u g ó , i l le tv e  a  lá n d z s a  
k is  t a r t ó s s á g a  é s  a  n a g y o b b  h ő m é r s é k le t - c s ö k k e n é s .  
5  t  a l a t t i  a d a g s ú ly o k h o z  a já n l já k .
5. A  fürdő  felszínére adagolt kéntelenítőanyag bekeve­
rése a fürdőbe m erített keverőtestekkel. E s e t e n k é n t  b e lső  
c s a t o r n á v a l  e l l á t o t t  k e v e r ő t e s t e t  a l a k í t a n a k  k i a  s z i ­
v a t t y ú z ó  h a t á s  lé t r e h o z á s a  c é l já b ó l .  A z o n o s  e r e d m é n y t  
v a la m iv e l  k is e b b  k a r b id f e lh a s z n á lá s s a l  é s  r ö v id e b b  id ő
a l a t t  l e h e t  e lé r n i ,  m i n t  a  r á z ó ü s t te l .  H á t r á n y a  a  k e v e r ő ­
t e s t  k o m p l ik á l t  k i a l a k í t á s a  és k is  ta r tó s s á g a .
6. F olyékony sa lakka l való kezelés. A  v a s a t  a z  ü s t  
a l j á b a n  e lh e ly e z k e d ő  f o ly é k o n y  m é s z - f o ly p á t  s a l a k r a  
c s a p o l já k  rá . H á t r á n y a ,  h o g y  a  s a l a k  m e g o lv a s z tá s á h o z  
k ü lö n  k e m e n c e  k e ll .
A  M a g y a r  V a g o n -  é s  G é p g y á r  r e p t é r i  a c é lö n tö d é jé b e n  
f o l y t a t o t t  r á z ó ü s tö s  k é n te le n í t é s r ő l  m u n k a t á r s a im m a l  
e g y ü t t  n  á r  h í r t  a d t u n k  [9, 10]. A  G H W - r e n d s z e r ű  m e g ­
o ld á s n á l  a  r á z ó ü s t  e g y  p a tk ó  a la k ú ,  h á r o m  lá b o n  á lló  
r á z ó k e r e tb e n ,  k é t  o ld a ls ó  g ö r g ő jé n  b i l l e n th e tő e n  fe l ­
t á m a s z t v a  é s  p n e u m a t ik u s  m ű k ö d t e té s ű  p o f á k k a l  r ö g ­
z í tv e  h e ly e z k e d ik  e l. 1 9 7 3 -b a n  a z  ö n tö d e  b e r u h á z á s a k o r  
e g y , 1 9 7 8 -b a n  a  d a r u m a n ip u l á c ió k  c s ö k k e n té s e  c é ljá b ó l 
e g y  m á s ik  r á z ó k e r e t  k e r ü l t  te l e p í t é s r e ,  é s  e g y ú t t a l  
m in d k e t t ő b e  f o ly a m a to s  m ű k ö d é s ű  m é r le g e t  é p í t e t t e k  
b e . A  r á z ó ü s t  b e ls ő  ( f a la z o t t )  m é r e te :  0 1 O 3 O X  1228 m m , 
a  f o r d u la t s z á m  k b . 6 5 / tn in ,  a z  e x c e n t r ic i té s  6 0  m m . 
A  k é t  r á z ó k e r e t  a  k u p o ló k e m e n c é k  e lő t t ,  m é ly e b b  
s z in te n  h e ly e z k e d ik  e l. A  v a s  a  s z ifo n b ó l a  v a s c s a to r n á n  
é s  a  b i l le n ő v á ly ú n  k e r e s z tü l  g r a v i tá c ió s  ú t o n  fo ly ik  a  
r á z ó ü s tb e .  A m íg  a z  e g y ik  r á z ó ü s t  tö l tő d ik ,  a  m á s ik b a n  
f o ly ik  a  k é n te le n í t é s .
A  r á z ó ü s tö k  f a l a z a t a  k e z d e tb e n  s a v a s  d ö n g ö lő a n y a g  
v o l t ,  je le n le g  s e m le g e s  ( m u l l i t  a la p a n y a g ú )  té g lá b ó l  
k é s z ü l . A z  á t á l l á s  e ls ő s o r b a n  a  f a l a z a t  t a r t ó s s á g á t  n ö ­
v e l t e ,  d e  h a tá s s a l  v o l t  a  k é n te le n í t é s i  e r e d m é n y e k r e  is . 
A  k a lc iu m - k a r b id  s v é d  g y á r t m á n y ú ,  v a s h o r d ó b a n ,  
5 k g -o s  P V C  z s á k o k b a  c s o m a g o lv a  s z á l l í t j á k .  E z  v é d i  a  
k a r b i d o t  a z  id ő j á r á s i  b e f o ly á s o k tó l ,  és a z  a d a g o lá s á t  
n a g y o n  e g y s z e r ű v é  te s z i .  A  k a r b á l  á t l a g o s  sz o in c se ö sz -  
s z e tó te le  a  k ö v e tk e z ő  :
Szem csem éret, m m %
3,1  G f e l e t t 0 ,2 5
1 ,6 — 3 ,1 6 3 0 ,5 0
1,0 — 1,6 13 ,70
0 ,6 3 — 1,0 10 ,50
0 ,4 — 0 ,6 3 11,10
0 ,3 1 5 — 0 ,4 3 ,8 0
0 ,2 0 — 0 ,3 1 5 8 ,6 5
0 ,1 6 — 0 ,2 0 2 ,9 0
0 ,1 — 0 ,1 6 4 ,0 0
0 ,0 7 1 — 0,1 
0 ,0 6 3 — 0 ,0 7 1
2 ,3 0
2,20
0 ,0 6 3  a l a t t 1,40
A  k a r b id  á t l a g o s  k é m ia i  ö s s z e té te le  ( % )  :
C a C 2 6 9 ,9
C a O “ 12,7
C a (O H )., 5 ,8
S iO , 3 ,0
S 0 ,2 4
A  k a r b i d  á t l a g o s  g á z f e j le s z tő  k é p e s s é g e  28 2  l /k g .
T a p a s z t a l a t a i n k  s z e r in t  a  k a r b id  m in ő s é g i je l le m z ő i 
k ö z ü l a  r á z ó ü s tö s  k é n te le n í t é s n é l  e ls ő s o rb a n  a  s z e m ­
n a g y s á g ,  m á s o d s o r b a n  a  g á z f e j le s z tő  k é p e s s é g  a  d ö n tő .  
A  t ú l  n a g y  s z e m c s e n a g y s á g ú  k a r b id  r o n t j a  a  k é n te l e ­
n í t é s i  h a tá s f o k o t ,  a  tú l  k ic s i s z e m n a g y s á g n á l  n a g y  a  
p o r z á s i  v e s z te s é g  ( a  r á z ó k e r e t  in d í tá s a k o r ) .  A  k é m ia i  
ö s s z e té te l  k e v é s b é  lé n y e g e s , m iv e l k is e b b  C a C 2- és 
n a g y o b b  C a O - ta r t a lm ú  k a r b id d a l  is  u g y a n o ly a n  jó  k é n ­
t e l e n í t é s i  e r e d m é n y e k e t  l e h e t  e lé rn i.  H a  a z o n b a n  a  
C a C 2 a  le v e g ő v e l é s  a n n a k  n e d v e s s é g é v e l v a ló  é r in tk e z é s  
k ö v e tk e z té b e n  t o v á b b  b o m l ik ,  é s  k a lc iu m - h id r o x id d á  
a la k u l ,  m á r  r o m lik  a  k é n te le n í t é s i  h a tá s f o k .
A z  é v e k  s o r á n  p r ó b á l k o z tu n k  m a g y a r  k a r b id  h a s z ­
n á l a t á v a l  is. S a jn o s  k é n te le n í t é s i  c é l r a  M a g y a r o r s z á g o n  
k a r b i d o t  n e m  g y á r t a n a k .  A z  a c e t i lé n g á z - f e j le s z té s r e  
g y á r t o t t  k a r b id  h u l l a d é k p o r á t  t u d t u k  b e s z e re z n i, e n n e k  
ö s s z e té te lé t  a z o n b a n  g a r a n t á ln i  n e m  t u d t á k  ( a  k a r b id  
s o k s z o r  h i d r a t á l ó d o t t  v o l t ) ,  c s o m a g o lá s r ó l  sz ó  s e m  
l e h e t e t t ,  é s  a  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g  b iz t o s í t á s a  is  k é r d é ­
s e s  v o l t  (u g y a n is  k a r b id ő r lé s r e  a  r o b b a n á s v e s z é ly  m i a t t  
a z  o r s z á g b a n  s e n k i  s e m  v á l la lk o z o l ! ) .  A  s v é d  k a r b id d a l  
s e m  m e n n y is é g i ,  s e m  m in ő s é g i p r o b lé m á in k  n in c s e n e k . 
A  f e lh a s z n á l t  k a r b i d  m e n n y is é g e  a z  é v e k  s o r á n  f o ly a m a ­
to s a n  c s ö k k e n t ,  je le n le g  I % . A  k é n te le n í t é s  e r e d m é n y e i ­
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rő l m á r  b e s z á m o l tu n k  [ 10], m o s t  c s a k  a n n y i t ,  h o g y  a  
k é n t e l e n í t e t t  v a s  á t l a g s ú ly a  4 t o n n a ,  a  v a s h ő m é r s é k le t  a  
k é n te le n í t é s  e l ő t t  1 3 6 0 — 1450  °C , u t á n a  1 3 2 0 — 1430  °C , 
a  v a s  k é n t a r t a l m a  a  k é n te l e n í t é s  e l ő t t  0 ,1 — 0 ,1 5 % , 
u t á n a  0 ,001— 0 ,0 2 0 % .
V é g ü l v i t á b a  s z á l ln é l t  dr. Vörös Á rp á d  é s m u n k a ­
t á r s a i  [1 1 ] v é g k ö v e tk e z te té s é v e l .  Ig a z ,  h o g y  k ís é r le t i  
c é lo k r a  a  k é n te l e n í t é s  a z  á l t a l u k  a lk a l m a z o t t  m ó d o n  
e g y s z e r ű e n  m e g o ld h a tó .  N a g y ü z e m i g y á r t á s n á l  a z o n ­
b a n  g a z d a s á g o s s á g a  —  a  n a g y o b b  k a r b id f e lh a s z n á lá s  
m i a t t  —  e g y é r t e lm ű e n  ro s s z a b b ,  m i n t  a  r á z ó ü s tö s  k é n -  
te le n í té s é .  A z  M V G  r e p t é r i  a c é lö n tö d é jé b e n  ü z e m e lő  
r á z ó k e r e te k e t  a la p u l  v é v e ,  e g y  r á z ó k e r e t  b e r u h á z á s i  
k ö l t s é g e  ( á r a t ,  v á m o t ,  id ő k ö z b e n  b e k ö v e tk e z e t t  á r e m e l ­
k e d é s t  s t b .  f ig y e le m b e  v é v e )  je le n le g  k b .  4 ,5  M  F t .  É v i  
30  e z e r  t o n n a  v a s  k é n te le n í té s ó h e z  ( n e v e z e t t  ö n tö d e  
a d o t t s á g a i  m e l le t t )  k é t  r á z ó k e r e t  s z ü k s é g e s . A z  im p o r ­
t á l t  k a lc iu m - k a r b id  k é s z le te z ő  v á l l a l a t i  e ls z á m o ló á r a  
11,- F t / k g .  A  g y ő r i  1 % -o s  k a r b id f e lh a s z n á lá s  m e l le t t  a  
b e r u h á z á s  m e g té r ü lé s i  id e je  2 ,7  é v . H a s o n ló  a d o t t s á g o k ­
k a l  r e n d e lk e z ő , é v i  15 000  t o n n a  v a s a t  g y á r t ó  ö n tö d é n e k  
e lé g  le n n e  e g y  r á z ó k e r e t ,  e b b e n  a z  e s e tb e n  a  b e r u h á z á s  
1,3  é v  a l a t t  t é r ü l  m e g .
A z  M V G  r e p t é r i  a c é lö n tö d é jé b e n ,  a n n a k  f e n n á l lá s a  
ó t a  k ö z e l 170  e z e r  t o n n a  v a s a t  k é n t e l e n í t e t t ü n k  a z  
e lő z ő e k b e n  l e í r t  m ó d o n . A  b e re n d e z é s e k k e l  g é p é s z e t i  és 
k o h á s z a t i  s z e m p o n tb ó l  n a g y  p r o b lé m á in k  n in c s e n e k , 
a z  e lé r t  k ó n te le n í t é s i  é s  g a z d a s á g o s s á g i  e r e d m é n y e k k e l  
m e g  v a g y u n k  e lé g e d v e , a z  e l j á r á s  k iv á ló a n  a lk a lm a s  
v a s  n a g y ü z e m i m é r e te k b e n  t ö r t é n ő  k é n te le n í t é s é r e .
R ied l Rezső
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Válasz ltieill Itezső hozzászólására
R ie d l  R e z s ő  k o l l é g á n k n a k  m in d e n e k e lő t t  k ö s z ö n e té t  
m o n d u n k  a z  Ö n tö d e  1980 . 9— 10. s z á m á b a n  k ö z ö l t  
c ik k ü n k h ö z  f ű z ö t t  h o z z á s z ó lá s á é r t ,  a m e ly n e k  n a g y o b b  
r é s z é b e n  a  h a z a i  s z a k m a i  r e n d e z v é n y e k e n  é s  e la p  
h a s á b j a in  m á r  é v e k k e l  e z e l ő t t ,  a  k ü lf ö ld i  s z a k i r o d a lo m ­
b a n  p e d ig  m é g  r é g e b b e n  b e m u t a t o t t  k é n te le n í t é s i  e l j á ­
r á s o k  k ö z ü l  n é h á n y a t  v á z la to s a n  i s m e r t e t .  E z t  k ö v e tő e n  
v i t á b a  s z á l l  k ö z le m é n y ü n k  v é g k ö v e tk e z te té s é v e l  a z  
M V G  r e p t é r i  a c é lö n tö d é jé b e n  m ű k ö d ő  r á z ó ü s tö s  k é n -  
t e l e n í t é s i  e l j á r á s  t a p a s z t a l a t a i  a l a p j á n .
A  p o n to s s á g  é r d e k é b e n  id é z z ü k  k ö z le m é n y ü n k  ö s s z e ­
f o g la ló já b a n  v é g k ö v e tk e z te t é s k é n t  e l f o g a d o t t  m o n d a t o ­
k a t :  „ A z  a l k a l m a z o t t  k é n te l e n í t ő  m ó d s z e r n e k  [p o r ó z u s  
d u g ó s  ü s t ]  r e n d k ív ü l  n a g y  e lő n y e , h o g y  b e r u h á z á s  n é lk ü l 
ü z e m e n  b e lü l  is  m e g v a ló s í th a tó .  í g y  e lm a r a d n a k  a z  
e g y é b  k é n te le n í tő  b e r e n d e z é s e k  —  p l. r á z ó ü s t ,  Q u ir l  —  
b e s z e r z é s i  é s  t e l e p í t é s i  k ö lts é g e i ,  v a l a m i n t  a z  ü z e m e l te ­
t é s ü k k e l  j á r ó  e n e rg ia - ,  tö b b l e tm u n k a e r ő -  é s  k a r b a n t a r ­
t á s i  k ö l t s é g e k .”
A m in t az id é z e tt szövegből k itű n ik , nem  v á lla lkoz ­
tu n k  a  k ísé rle tü n k b en  a lk a lm a z o tt és a  rázóüstö s  k é n ­
te len ítési e ljá rá s  m in d en re  k ite rjed ő , gazdaságosság i 
szám ítá so n  nyu g v ó  összehason lításá ra . Fő leg  a  g ö m b ­
g ra fito s  ö n tv é n y g y á rtá s  bevezetésének  egyik  a k a d á ly a ­
k é n t em leg e te tt b e ru h ázás i kö ltségek  kérdésében  fog ­
la ltu n k  á llást.
A  h a z a i  v is z o n y o k  k ö z ö t t  k é n te l e n í t é s r e  a lk a lm a z h a tó  
b e r e n d e z é s e k ,  e l j á r á s o k  k iv á la s z tá s á h o z  le g y e n  s z a b a d  
a  k ö v e tk e z ő k e t  k ö z ö ln i .
A z o k  a  h a z a i  ö n tö d é k ,  a m e ly e k  g ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y e k e t  g y á r t o t t a k ,  i l le tv e  g y á r t a n a k  (Á p r i l is  4 . 
G é p ip a r i  M ű v e k , É R G É P  B a r c s i  V a s ö n tö d e ,  K A E V  7. 
sz . G y á r a ,  V á c , C SM  V a s-  é s  A c é lö n tö d é je ,  IS G  G y ö n ­
g y ö s i  V a s ö n tö d e ) ,  k iz á r ó la g  p o r ó z u s  d u g ó n  á t  b e f ú v a -  
t o t t  s ű r í t e t t  le v e g ő v e l m ű k ö d ő ,  f o ly a m a to s  ü z e m ű  
s z i f o n t  é s  k a lc iu m - k a r b id o t  h a s z n á l t a k ,  ill. h a s z n á ln a k .  
H a s o n ló  m e g o ld á s r a  k é s z ü l  a z  Ö  .* V . S o p ro n i  V a s ö n tö ­
d é je  is .
L é n y e g é b e n  h a s o n ló ,  h a  n e m  is  e n n y ir e  e g y é r t e lm ű  
t e n d e n c ia  f ig y e lh e tő  m e g  k ü lf ö ld ö n  is . E z z e l  m a g y a r á z ­
h a t ó  a z  is , h o g y  R ie d l  e g y  k iv é te l le l  t ö b b  m i n t  t í z é v e s  
k ü lf ö ld i  i r o d a lm i  a d a t o k r a  h iv a tk o z ik ,  é s  ez  a  k ö r ü l ­
m é n y  —  ú g y  g o n d o l ju k  —  ré s z le te s  ö s s z e h a s o n lí tó  
g a z d a s á g o s s á g i  s z á m í tá s o k  n é lk ü l  is  t ü k r ö z i  a  h a z a i  
r e a l i t á s t .
M in d e z  n e m  je l e n t i  a z t ,  h o g y  a  r á z ó ü s t ,  a m e ly  t ö b b e k  
k ö z ö t t  h a t é k o n y  k é n te l e n í t é s r e  is  k iv á ló a n  a lk a lm a s ,  
e lh a n y a g o lh a tó  m e ta l l u r g i a i  b e r e n d e z é s  le n n e . K ü lö n ö ­
s e n  a k k o r  n e m , h a  n a g y  t e l j e s í tm é n y ű ,  le g a lá b b  4 5 0  °C  
h ő m é r s é k le tű  fú v ó s z é í le l  ü z e m e lő ,  fo r ró s z e le s  k u p o ló  
e g é s z í t i  k i.
A  C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé b e n  1 9 7 9 -b e n  
4 0 0 0 , 1 9 8 0 -b a n  5 0 0 0  t  g ö m b g r a f i to s  a c é lm ű i  k o k i l l á t  és 
e g y é b  ö n t v é n y t  g y á r t o t t a k  h a z a i  f e lh a s z n á ló k n a k  
( r é s z b e n  tő k é s  im p o r t  k iv á l t á s á r a )  és tő k é s  e x p o r t r a .  
M in d  a  k ö z le m é n y ü n k b e n  l e í r t  k ís é r le t e k ,  m in d  p e d ig  
a z  ü z e m s z e r ű  a lk a lm a z á s  s o r á n  6 ,9 4  F t / k g  á r o n  b e s z e ­
r e z h e tő  k a lc iu m - k a r b id o t  h a s z n á l t a k .
R ie d l  R e z s ő  h o z z á s z ó lá s a  e lső  b e k e z d é s é n e k  k is sé  
in d u l a to s  b e rz e n k e d é s e  n é m i  k o r r e k c ió r a  s z o r u l .  A  h a z a i  
—■ s z e r é n y , d e  m á r  lé te z ő  —  g ö m b g r a f i to s  ö n tv é n y -  
g y á r t á s t  a  k ö v e tk e z ő  a d a to k  je l le m z ik  ( O n té s z e t i  
N a p t á r  198 1 , 170 . o ld . ) :
É v  1970  1974  1975 1976  1977  1978  1979
t  782  95 5  5 9 8  1362  1671 3 4 3 9  1081
A z  197 9 . é v i a d a t  s a j n á l a t o s  m ó d o n  n e m  t a r t a l m a z z a  a  
C SM  V a s-  és A c é lö n tö d é jé n e k  te r m e lé s é t .
É rdek lődéssel v á r ju k  a h idegszeles kupo lóná l lén y e ­
gesen jobb  fe lté te lekkel rendelkező  ö n tö d ék  csa tlak o zá ­
sá t a  göm bgrafito s  ö n tö ttv a s  g y á rtá sáh o z . A CSM Vas- 
és A célöntödéje  készségesen áll a  haza i ö n tö d ék  ren d e l ­
kezésére a  göm bgrafito s  ö n tv én y ek  g y á r tá sá b a n  szer ­
z e t t  ta p a sz ta la ta iv a l.
I s m é te l t e n  m e g k ö s z ö n jü k  R ie d l  R e z s ő  h o z z á s z ó lá s á t ,  
v a l a m in t  a  r á z ó ü s tö s  k é n te le n í t é s r ő l  k ö z ö l t  é r t é k e s  
g o n d o la t a i t  é s  a d a t a i t .
D r. Vörös Á .— Gyűrök G y.— Szabó Z s.
Hazai hírek
Szerelik az orosházi új acélöntődét
M in t  m á r  a r r ó l  b e s z á m o l tu n k ,  1980  á p r i l i s á b a n  az  
I N T E R C O O P E R A T I O N ,  a  N I K E X  é s  a  M E T A L -  
I M P E X  s z e r z ő d é s t  k ö t ö t t  a z  o s z t r á k  C reditanstalt 
B ankverein  t u l a jd o n á b a n  le v ő  g r a z i  A n d r itz  g é p g y á r b ó l  
é s  a  s v á jc i  A bleid inger  ö n tö d e i  v á l l a l a t b ó l  á lló  k o n z o r ­
c iu m m a l  e g y  é v i 5 0 0 0  t  k a p a c i t á s ú  a c é lö n tö d e  k u lc s á ta -  
d á s o s  m e g é p í té s é re .  A z  ö n tö d e  a z  O K G T  A lfö ld i K ő o la j - 
é s  G á z ip a r i  G é p g y á r a  k e b e lé b e n  fo g  m ű k ö d n i ,  s  e ls ő ­
s o r b a n  a z  o la j ip a r  r é s z é re  fo g  s z e r e lv é n y e k e t  —  fő le g  
t o l ó z á r a k a t  é s  s z e le p e k e t  —  e lő á l l í ta n i .
A z  ö n tö d e  ü n n e p é ly e s  a l a p k ő le té t e lé r e  a  m ú l t  é v  
o k tó b e r é b e n  k e r ü l t  s o r . A z  é p í té s i  m u n k á k  ez  é v  f e b ­
r u á r j á b a n  b e f e je z ő d te k ,  s m e g k e z d ő d ö t t  a  b e r e n d e z é s e k  
s z e re lé se . A  p r ó b a ü z e m  a z  ó v  v é g é n  le s z . A z  ö n tö d e  
M a g y a r o r s z á g o n  p é ld á t l a n  g y o r s a s á g g a l ,  18 ,5  h ó n a p  
a l a t t  k é s z ü l t  e l.
K . L .
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Hazai hírek
A Qualital 1980. évi öntvény- és 
tömbtermelése
A  v á l l a l a t  1980 . é v i  ö n tv é n y -  é s  tö m b te r m e l é s é t  az
1. táblázat r é s z le te z i .  A z  ö ssz e s  te r m e lé s i  é r t é k  1297 M  F t ,  
a z  ö n tv é n y e k  te r m e lé s i  é r t é k e  30 0  M  F t  v o l t .  A  t e r m é ­
k e k  m in te g y  1 0 % - a  k e r ü l t  e x p o r t r a .  A  v á l l a l a t  e r e d m é n y - 
t e r v é t  je l e n tő s e n  t ú l t e l j e s í t e t t e .
F . B .
A Csepel Művek Fémművének öntvény- 
és tömbtermelése 1980-ban
A  C se p e l M ű v e k  F é m m ű v é n e k  ö n tv é n y -  é s  t ö m b t e r ­
m e lé se  1 9 8 0 -b a n  13 140 t  v o l t ,  1 134 M  F t  é r t é k b e n .  
A  g y á r t m á n y o k  tö m e g e  c s a k  9 5 ,3 % - a  v o l t  a z  e lő z ő  
é v in e k , a  te r m e lé s i  é r t é k  v i s z o n t  6 , 1% - k a I  n a g y o b b  
v o l t ,  m i n t  1 9 7 9 -b e n . A z  A lu m ín iu m ö n tö d e  te r m e lé s é t  
a  2. táblázat, a  S z é k e s f e h é r v á r i  N c h é z f é m ö n tö d é é t  p e d ig  
a  3. táblázat r é s z le te z i .  A  k é t  g y á r e g y s é g  m ú l t  é v i t e r ­
m e lé se  a  F é m m ű  ö s s z te n p e lé s é n e k  1 1 ,7 % - a  v o l t ,  
1, 8 % - k a I  k e v e s e b b ,  m i n t  a  m e g e lő z ő  é v b e n .
K . J .
Központi szén-dioxid-ellátás Csepelen
Ü z e m b e  h e ly e z té k  a  C sep e l M ű v e k  V a s -  és A c é l ­
ö n tö d é jé b e n  a z  ú j ,  k ö z p o n t i  s z é n - d io x id - e l lá tó  b e r e n d e ­
z é s t .  A  v á l l a l a t  a  6 0 -a s  é v e k  v é g é n  t é r t  á t  a  v íz ü v e g -  
s z é n s a v a s  f o r m á z ó a n y a g  h a s z n á l a t á r a .  A  s z é n - d io x id -  
e l l á t á s t  5 0 0 0  p a la c k  f o r g a lm a z á s á v a l  b i z t o s í to t t á k .
1. táblázat
A Qualital 1980. évi öntvény- és 
tömbtermelése, t
K o k i l l a ö n tv é n y
e b b ő l a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
m a g n é z iu m  ö n tv é n y  
N y o m á s o s  ö n tv é n y
e b b ő l a lu m ín iu m  ö n tv é n y  
c in k ö n t v é n y
1 608  
1 397  
211 
91 9  
903  
16
Ö n tv é n y e k  ö ssz e se n 2 52 7
Ö tv ö z ö t t  ö n té s z e t i  tö m b 11 00 5
H u l la d é k tö m b 8 851
T ö m b  ö s s z e s e n 19 856
2. táblázat
Az Alumíniumöntöde termelése, t
T e r m é k 1979  1980
H o m o k ö n tv é n y ,  k é z i 
f o r m á z á s 184,8 196 ,2
H o m o k ö n tv é n y ,  g é p i 
f o r m á z á s 7,1
K o k i l l a ö n tv é n y 2 7 3 ,0 4 3 ,4
K o k i l l a ö n tv é n y ,  k iv i te l 1 0 7 9 ,7 1 2 5 3 ,0
Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m b 4 3 2 6 ,7 4 2 2 0 ,7
Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m b ,  
k iv i te l 6 0 ,7
V  a s a l ó p á r n a 101 ,3 1 4 4 ,0
C in k tö m b 8 3 ,6 3 7 ,5
C s a p á g y  k iö n té s 12 ,4 8,8
Ó lo m b r o n z  c s a p á g y 5 ,3 3 ,4
A  n e h é z  f iz ik a i  m u n k a ,  a  ro s sz  m u n k a k ö r ü lm é n y e k  é s  a  
s z á l l í tá s i  k ö l t s é g e k  c s ö k k e n té s e  é r d e k é b e n  a  R é p c e la k i  
S z é n s a v te r m e lő  V á l l a l a t t a l  e g y ü t tm ű k ö d v e  e g y  20  t  
k a p a c i t á s ú  t a r t á l y t  t e l e p í t e t t e k .  T e l je s e n  a u to m a t i z á l t  
r e n d s z e r  b iz t o s í t j a  a  k ö z p o n t i  s z é n - d io x id - e l lá tá s t .  
R é p c e la k r ó l  m in d e n  h a r m a d ik  n a p o n  17 ,5  t  s z é n -d io x i-  
d o t  s z á l l í t a n a k  ta r t á l y k o c s iv a l .  A z  á t f e j t é s  i d ő t a r t a m a  
1,5 h . A  s z a b a d b a  t e l e p í t e t t  b e r e n d e z é s  b e r u h á z á s i  k ö l t ­
s é g e  80 0  E  F t  v o l t .  A  v á l l a l a t  é v i  750  E  F t - o t  f iz e t  
b é r l e t i  d í j k é n t  a  t a r t á l y é r t  és a  s z e r v iz é r t .  A  b e r u h á z á s  
r ö v id  id ő n  b e lü l m e g té r ü l .  A z ú j  b e r e n d e z é s  n a g y m é r t é k ­
b e n  j a v í t j a  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k e t .
Cs. I .
3. táblázat
A Nehézfémöntöde termelése, t
T e r m é k 1979 1980
H om oköntöde
A lu m í i i iu m b r o n z  tö m b 75,1 5 4 ,4
A lu m ín iu m  h o m o k ö n tv é n y 0,1 4 ,8
B r o n z  c e n t r i f u g á lö n tv é n y 150,1 13 9 ,9
B r o n z  h o m o k ö n t v é n y 4 1 8 ,5 4 1 5 ,9
B r o n z  k ih o z a t a l i  tö m b ,
k iv i te l 30,1 —
B r o n z  k o k i l la ö n tv é n y 300,1 2 2 9 ,8
R é z  h o m o k ö n tv é n y 2 ,5 5 ,5
R é z  k o k i l l a ö n tv é n y - 0,1
R é z fo s z f o r  tö m b 3 7 ,7 5 1 ,2
S á rg a r é z  tö m b — 3 6 ,0
S á r g a r é z  c e n t r i f u g á lö n tv é n y 2,1 1,1
S á r g a r é z  h o m o k ö n tv é n y 3 8 ,7 2 6 ,7
S á rg a r é z  k o k i l la ö n tv é n y 14,5 12,5
E g y ü t t 1 0 6 9 ,5 9 7 7 ,9
H éjöntöde
B r o n z  h é jö n t v é n y 2 3 6 ,8 2 7 7 ,6
B ro n z  h é j - k o k i l la  ö n tv é n y 79 ,3 7 5 ,2
S á r g a r é z  h é j - k o k i l la  ö n tv é n y 4 ,8 —
B r o n z tö m b - 2 ,4
E g y ü t t 3 2 0 ,9 3 5 5 ,2
F olyam atos Öntőmű
B r o n z  k ih o z a t a l i  tö m b ,
k iv i te l 2 9 ,7 —
B r o n z  f o ly a m a t o s  ö n té s 8 3 8 ,8 1 1 4 4 ,6
B r o n z tö m b — 5 7 8 ,0
Ó lm o s  s á r g a r é z ,  f o ly a m a to s
ö n té s — 114,8
R é z ,  f o ly a m a t o s  ö n té s 0 ,3 -  ■
S á r g a r é z ,  f o ly a m a to s  ö n té s 4 2 ,9 11,6
S á r g a r é z  tö m b 1 1 3 8 ,0 1171 ,7
V ö r ö s ö tv ö z e t  tö m b — 29,3
E g y ü t t 2 0 4 9 ,7 3 0 5 0 ,0
Szolgáltatóüzem
B r o n z , e lő n a g y o l t 117,1 142,1
S á r g a r é z ,  e lő n a g y o l t 11 ,7 10,1
E g y ü t t 128 ,8 152 ,2
Töm bösítőüzem
B r o n z  k ih o z a t a l i  tö m b ,
k iv i te l 1 7 7 0 ,9 1 6 0 8 ,6
B r o n z tö m b 708 ,1 —
S á rg a r é z  tö m b 7 4 9 ,2 7 2 3 ,2
V ö r ö s ö tv ö z e t  tö m b 8 6 7 ,6 3 5 8 ,6
E g y ü tt - 4 0 9 5 ,8 2 6 9 0 ,4
Ö ssz e se n  6 1 2 7 ,5  5 9 1 4 ,1  Ö s sz e s e n  7 6 6 4 ,7  7 2 2 5 ,7
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Folyóiratszemle
A vákuumformázás helyzete
A  v á k u u m f o r m á z á s  i r á n t ,  a m e ly e t  m in te g y  10 é v ­
v e l e z e lő t t  k e z d te k  k ip r ó b á ln i ,  e g y r e  fo k o z ó d ik  a z  é r ­
d e k lő d é s . J a p á n b a n ,  a h o l  a z  e l j á r á s t  k id o lg o z tá k ,  1979- 
ig  85 ö n tö d e  v e t t e  m e g  a  l ic e n c e t ,  s  a  v á k u u m f o r m á ­
z á s s a l  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  h a v o n ta  tö b b  
m in t  5000 t, ez  J a p á n  ö n tv é n y te r m e lé s é n e k  k e r e k e n  
1 % -a . A z  e l j á r á s  f e j le s z té s e  a  h e tv e n e s  é v e k b e n  to ­
v á b b  fo ly t,  e n n e k  fő b b  e r e d m é n y e i  a  k ö v e tk e z ő k b e n  
ö ssz e g e z h e tő k .
A  v á k u u m f o r m á z á s h o z  —  m in t  is m e r e te s  —  m ű ­
anyag fó liá t h a s z n á ln a k .  A  m e g v iz s g á l t  m ű a n y a g o k  
k ö z ü l a  15— 20%  v in i l - a c e t á t - t a r t a l m ú  e t i l - v in i la c e tá t  
b iz o n y u l t  a  le g a lk a lm a s a b b n a k ,  a m e ly n e k  n y ú lá s a  100 
° C  a l a t t  a  le g n a g y o b b , s  íg y  k is  e rő v e l  a la k í th a tó .  
A f ó l ia  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s a  a  h ő m é r s é k le t  é s  a 
v á k u u m  n ö v e k e d é s é v e l  nő . A  fó l ia  s z a k a d á s á v a l  á l t a l á ­
b a n  c sa k  a k k o r  k e l l  s z á m o ln i ,  h a  a  m i n ta  k ie m e l ­
k e d ő  r é s z é n e k  m a g a s s á g a  é s  s z é le s sé g e  k ö z ö tt i  a r á n y  
n a g y o b b  m i n t  1 : 1 .  A  g y a k o r la tb a n  0.075— 0,1 m m  
v a s ta g  f ó l iá t  h a s z n á ln a k .  A  v é k o n y a b b  fó l ia  é le s e b b  
k o n tú r o k a t  a d , a z  a c é lö n tv é n y  f e lü le t e  p e d ig  k e v é s ­
b é  k a r b o n iz á ló d ik .  A  v a s ta g a b b  f ó l ia  v is z o n t  l a s s a b ­
b a n  h ű l  le , s k e v é s b é  h a j l a m o s  a  g y ű rő d é s re .  A z a z  
e lk é p z e lé s , h o g y  a  m in tá t  m ű g y a n ta o ld a t ta l  s z ó r já k  
be, e d d ig  n e m  v á l t  g y a k o r la t tá .
A  le g n a g y o b b  tö m ö r s é g e t  o ly a n  form ázóanyaggal 
le h e t  e lé r n i ,  a m e ly n e k  e g y e n le te s  a  sz e m c sé z e te , s e g y  
b iz o n y o s  m e n n y is é g ű  f in o m  f r a k c ió t  t a r ta lm a z .  A  f i ­
n o m  f r a k c ió  j a v í t j a  a  b e  n e m  v o n t  f o r m á b a  ö n tö t t  
ö n tv é n y  f e lü le t i  m in ő s é g é t , d e  r o n t j a  a  g á z á tb o c s á tó  
k é p e s s é g e t. A z  u tó b b i  n e m  lé n y e g e s , m iv e l a  k ö tő ­
a n y a g  n é lk ü l i  f o r m á z ó a n y a g b ó l  n e m  k é p z ő d ik  g áz . 
M e g lep ő , d e  a  ro s sz  g á z á tb o c s á tó  k é p e s s é g  n e m  b e ­
f o ly á s o l ja  s z á m o tte v ő e n  a  v á k u u m  f e n n t a r t á s á t .
A  v á k u u m f o r m á z á s  k e d v e z ő  k ö r ü lm é n y e i  f o ly tá n  a 
h o m o k v e s z te s é g  1 %  a l a t t  v a n . E z é r t  d r á g á b b  f o r m á ­
z ó a n y a g o k  (c irk o n - , k r o m it - ,  o liv in h o m o k )  is  h a s z n á l ­
h a tó k . E z e k  k e v é s b é  p o r ló d n a k , az  e g é sz s é g re  n e m  
k á ro s a k , k ic s i a  h ő tá g u lá s u k  é s  jó  a  h ő v e z e tő  k é ­
p e s s é g ü k .
A z  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  k iv é te lé v e l  ta n á c s o s  a  
f o r m á t  b e v o n n i. A  bevonóanyag  l e h e t  ta lk u m , k a o ­
lin , g r a f i t  é s  c ir k o n lis z t .  A  f é n y e s k a r b o n - k é p z ő  a n y a ­
g o k n a k  n in c s  je le n tő s é g ü k . A  le g fo n to s a b b , h o g y  a  
f é m e t  és a  f o r m á t  tű z á l ló  r é te g  v á la s s z a  e l  e g y m á s ­
tó l. A  b e v o n ó s z e r e k  h o rd o z ó f o ly a d é k a  á l t a l á b a n  m e ­
ta n o l  é s  iz o p r o p il - a lk o h o l ,  d e  e z e k r e  s z ig o r ú b b a k  a 
m u n k a e g é s z s é g ü g y i e lő írá s o k , m in t  a  d r á g á b b  e ta n o l -  
ra . A  b e v o n ó a n y a g o t  tö b b n y i r e  a  f o r m á t  b u r k o ló  m ű ­
a n y a g  f ó l iá r a  v is z ik  fe l.
A  m in tá t  le h e tő le g  k is  h ő k a p a c i tá s ú  é s  h ő v e z e tő  
k é p e s s é g ű  a n y a g b ó l  k e l l  k é s z í te n i ,  n e h o g y  a  f e lm e le ­
g í t e t t  m ű a n y a g  f ó l iá t  h i r te l e n  le h ű ts e .  Á l ta l á b a n  f a ­
m i n tá k a t  h a s z n á ln a k .  M iv e l r á z á s n a k ,  a  h o m o k  k o p ­
ta tó  h a tá s á n a k  n in c s e n e k  k i té v e ,  e g y s z e r ű  f a -  é s  m ű ­
a n y a g  m in tá k  h a s z n á lh a tó k .  A  v á k u u m f o r m á z á s  e g y ik  
le g n a g y o b  b e lő n y e , h o g y  a  m in tá t  n e m  k e l l  f e r d e -  
sé g g e l e l l á tn i ,  ső t g y e n g e  a lá m e ts z é s e k  is m e g e n g e d -  
h e tő k . A  m in tá n  a z  e ls z ív á s h o z  m e g le p ő e n  k e v é s  f u ­
r a to t  k e l l  c s a k  k ik é p e z n i ,  e ls ő s o r b a n  a  le g m é ly e b b  é s  
le g m a g a s a b b  ré s z e k e n .
A  v á k u u m f o r m á z á s s a l  k é s z í te t t  f o r m á b a  b á r m ily e n  
te c h n o ló g iá v a l  g y á r to t t  m agok  b e le h e ly e z h e tő k . A  m a ­
g o k b ó l a  g á z t  az  o s z tó s ík b a n  k ik é p z e t t  c s a to n á k o n , 
v a g y  a  m a g je l  á l t a l  a  f ó l iá b a  b e v á g o t t  n y í lá s o n  á t  
le h e t  e lv e z te n i.  G y a k r a n  a  f o r m a ü r e g b e n  le v ő  v á ­
k u u m  e le g e n d ő  a  m a g o k b ó l  k é p z ő d ő  g á z o k  e lv e z e ­
té s é re .
E lv i le g  m a g o k a t  is  l e h e t  v á k u u m f o r m á z á s s a l  k é s z í ­
te n i .  E g y sz e rű , h e n g e re s  m a g o k a t  k é s z í te n e k  is  így . 
A m a g  te n g e ly é b e  h e ly e z e t t  s z ív ó c s ö v e t a z  ö n tv é n y  
m e g d e r m e d é s é ig  v á k u u m  a l a t t  k e l l  t a r ta n i .
A  fé m o lv a d é k o k  fo ly é k o n y s á g a  a z  e lg á z o so d ó  fó ­
l iá n  jo b b , m in t  a  k ö z ö n s é g e s  h o m o k f o r m a  fe lü le té n .  
S p ir á lp r ó b á n  2 0 % -k a l jo b b  h íg fo ly ó s s á g o t m é r te k  a
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5. áb ra . A  n y o m á s  vá lto zá sa  a fo r m a ü r e g b e n  
és a fo r m á z ó a n y a g b a n  ö n té s  k ö z b e n
v á k u u m f o r m á b a n ,  m in t  a  n y e r s  h o m o k f o r m á b a n .  A 
b e ö m lő re n d s z e r  m é r e te i t  a z o n b a n  a la p v e tő e n  n e m  v á l ­
t o z t a t j á k  m eg , c s a k  a  le h e tő  le g e g y e n le te s e b b , g y o rs  
f o r m a tö l té s r e  tö r e k e d n e k .
A z  ön téskor  á ta l a k u ló  m ű a n y a g  fó l ia  a  f o r m a  f e ­
l ü l e té n  m ű a n y a g k ö té s ű  r é t e g e t  k é p e z , s  a  g á z á tb o ­
c s á tó  k é p e s s é g  m e g n ő . E z á l ta l  a  f o r m a ü r e g b ő l  le v e g ő  
sz ív ó d ik  b e  a  f o r m á b a  (5. ábra). M in é l  n a g y o b b  f e ­
l ü l e t e t  n e m  b o r í t  b e  a  fó l ia , a n n á l  n a g y o b b  le s z  a  
v á k u u m  c s ö k k e n é s e , d e  e z  m é g  sz é lső sé g e s  e s e te k b e n  
se m  v e z e t  a  f o r m a  ö s s z e o m lá s á h o z .
F ő le g  d a g a d ó  ö n té s t  a lk a lm a z n a k ,  d e  —  p l. f ü r d ő ­
k á d a k h o z  —  z u h a n ó  ö n té s t  is.
A z  ú ja b b  v iz s g á la to k  s z e r in t  n e m  s z ü k s é g e s  le v e -  
g ő z ő k e t b e f o r m á z n i ,  ö n t é s k o r  a  fó l ia  n é h á n y  tiz e d  
m i l l im é te r r e l  a  fo ly é k o n y  f é m  f e ls z ín e  f e l e t t  e lég , s 
i t t  a  le v e g ő  é s  a  g á z o k  e ls z ív ó d n a k . A  k ü ls ő  a t ­
m o s z f é r á b a  g y a k o r la t i la g  s e m m i g á z  s e m  ju t .
ö n t é s k o r  a  f o r m a  f a l á n á l  g y o r s a b b a n  k ia l a k u l  az  
ö n tv é n y k é r e g , m in t  a  n y e r s  f o r m á b a n .  E g é s z é b e n  v é ­
v e  a z o n b a n  a  d e r m e d é s  k ö z b e n  la s s ú b b  a  le h ű lé s . A 
k is e b b  le h ű lé s i  s e b e s s é g  a  n e d v e s s é g  h iá n y á n a k ,  a  
f o r m á z ó a n y a g  k is e b b  h ő v e z e tő  k é p e s s é g é n e k  (n in c s e n e k  
k ö tő a n y a g - h id a k )  é s  a  k o n v e k c ió  h iá n y á n a k  tu d h a tó  
be.
A  k is e b b  le h ű lé s i  s e b e s sé g  m ia t t  az  ö n tö ttva s kér-  
gesedési ha jlam a  é s  a z  e u te k t ik u s  c e l lá k  s z á m a  c sö k ­
k e n . A  h id e g e n  k ö tő  g y a n tá s  f o r m á z ó k e v e r é k b e  ö n ­
tö t t  ö n tv é n y e k h e z  k é p e s t  a  v á k u u m f o r m á z á s s a l  g y á r ­
t o t t  v a s ö n tv é n y e k  B r in e l l - k e m é n y s é g e  k is e b b , a n é l ­
k ü l ,  h o g y  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g b a n  lé n y e g e s  v á l to z á s  l e n ­
ne.
A z  ö n tv é n y e k  m a g r é s z é n e k  fo r g á c s o lh a tó s á g a  —  b á r ­
m i ly e n  s z e r s z á m m a l  —  jo b b , m i n t  a  s z o k á s o s  f o r m á ­
z ó e l já r á s o k k a l  k é s z í te t t  ö n tv é n y e k é . A z  ö n té s i  k é re g  
m e g m u n k á lá s a k o r  a  k a r b id o s  ■ s z e r s z á m o k  a  le g k is e b b ,
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a k e r a m ik u s  s z e r s z á m o k  a  le g n a g y o b b  k o p á s t  m u ­
t a t tá k .
A  v á k u u m ío r m á z á s  a  kis ka rbo n ta rta lm ú  korrózió-  
álló acélok  ö n té s é r e  k iv á ló a n  a lk a lm a s ,  m iv e l  a  f o r ­
m á z ó a n y a g  n e m  t a r t a l m a z  k a r b o n t .  A  fó l ia  a z o n b a n  
o k o z  b iz o n y o s  f e lü le t i  k a r b o n iz á c ió t ,  m é g p e d ig  a n n á l  
in k á b b , m in é l  v a s ta g a b b  a  fó lia , é s  m in é l  v é k o n y a b b  
az  ö n tv é n y . P é ld á u l  e g y  12,7 m m  v a s ta g  ö n tv é n y b e n , 
a  f e lü le t tő l  0,5 m m - r e ,  a  0,1 m m  v a s ta g  fó l i la  a  k a r ­
b o n ta r t a lm a t  0 ,0 3 5 % -ró l 0 ,1 5 % -ra  n ö v e lte .
A  v á k u u m f o r m á z á s s a l  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  lé n y e g e ­
s e n  jo b b  m éretpon tosságáva l é r t h e te t l e n  m ó d o n  a z  i r o ­
d a lo m  m é g  a l ig  fo g la lk o z o tt .  L a p o s , 295 m m  n é v le g e s  
á tm é r ő j ű  k ís é r le t i  ö n tv é n y e k  m é r e té n e k  s z ó r á s a  c sa k  
1 6 % -a  v o l t  a  n y e r s  f o r m á b a  ö n tö t te k é n e k .  A m e n n y i ­
b e n  a z o n b a n  a  h o m o k o t v ib r á lá s s a l  n e m  tö m ö r í t ik  
e lé g g é , a  f o r m a  v á k u u m  a lá  h e ly e z é s e k o r  a  f o r m a ­
ü re g  m e g n a g y o b b o d á s á v a l  k e l l  s z á m o ln i . E g y  150 m m  
é lh o s s z ú  k o c k a  f o r m á já n a k  k o n t r a k c ió ja  v ib r á lá s  n é l ­
k ü l  2,7 m m , 6 m á s o d p e rc e s  v ib r á lá s  u tá n  c s a k  0,40 
m m  v o lt .
E g y  v á k u u m f o r m á z ó  k ís é r le t i  b e r e n d e z é s  v is z o n y la g  
e g y s z e r ű e n  ö s s z e á l l í th a tó .  K e ll  e g y  v á k u u m s z e k r é n y ,  
m e g fe le lő  m in ta ,  e g y  p á r  fo r m á z ó s z e k r é n y , v ib r á ló ­
a s z ta l ,  fó l ia m e le g í tő ,  v á k u u m s z iv a t ty ú  v e z e té k e k k e l  é s  
s z e le p e k k e l. A  s o r o z a tg y á r t á s r a  a lk a lm a s ,  e rő s e n  g é ­
p e s í te t t  b e r e n d e z é s e k  m e g te rv e z é s e  m á r  tö b b  k ö r ü l t e ­
k in té s t  ig é n y e l.
A z  e ls ő  n a g y  te l je s í tm é n y ű  v á ku u m fo rm á zó  berende ­
zések  1 9 7 3 -b a n  je l e n te k  m e g . A  k a ru s s z e le s ,  fü g g ő le g e s  
o s z tá s ú  f o r m á k k a l  d o lg o z ó  b e r e h d e z é s e k  n é v le g e s  t e l ­
je s í tm é n y e  90 f o r m a /ó r a  v o lt ,  d e  e z t  a  tú l  r ö v id  h ű -  
lé s i id ő  m i a t t  a  g y a k o r la tb a n  n e m  le h e t e t t  e lé rn i.  
A  Sin tokog io  n y o lc á l lo m á s o s  fo rm á z ó b e re n d e z é s e  
1 4 0 0 X 1400X 300/300  m m -e s ,  v íz s z in te s  o s z tá s ú  f o r m á k ­
k a l  30 f o r m a /ó r a  te l je s í tm é n y ű .
A  k is  s o r o z a to k h o z  é s  k ís é r le t i  c é l r a  a  k e r e s z t  a la k ú ,  
t r a n s z f e r  e l r e n d e z é s ű  b e r e n d e z é s e k  a  le g e g y s z e ű b b e k .
A z  e d d ig i le g n a g y o b b  (100 f o r m a /ó r a )  te l je s í tm é n y ű ,  
a u to m a t ik u s  v á k u u m f o r m á z ó  b e r e n d e z é s  —  a m e ly e n  
c s a to r n a f e d e le k e t  ö n te n e k  —  a  6. ábrán  l á th a tó .  A  f o r ­
m a s z e k r é n y  m é r e te  9 5 0 X 3 5 0 X 1 8 0 /1 8 0  m m .
A  f o r m á z ó g é p e k  á l t a l á b a n  45 k W  c s a t la k o z ó te l je s í t ­
m é n y ű  v á k u u m s z iv a t ty ú v a l  v a n n a k  e l lá tv a ,  a m e ly n e k  
s z á l l í tó te l je s í tm é n y e  30 m 3/m in ,  é s  530 m b a r  v á k u u m o t  
tu d  ta r t a n i .  I r á n y é r t é k k é n t  te k in th e tő ,  h o g y  0,6 b a r  
v á k u u m  lé te s í té s é h e z  1 m 3 f o r m a té r f o g a t r a  s z á m ítv a  
3,5 m 3/m in  s z á l l í tó t e l je s í tm é n y  sz ü k s é g e s , a m i k b . 4 k W  
c s a t la k o z ó te l je s í tm é n y n e k  fe le l  m eg .
H om okelőkészítő  v a g y  - r e g e n e r á ló  b e re n d e z é s r e  
n in c s  sz ü k s é g . M a g  n é lk ü l i  ö n tv é n y e k  e s e té n  e le g e n d ő  
a  h o m o k o t  s z i tá ln i  é s  le h ű te n i ,  ö n t ö t t v a s  ö n té s e k o r  a  
h o m o k  h ő m é r s é k le te  a z  ü r í té s  u tá n  180 °C k ö r ü l  v a n . 
A  h ű té s r e  f lu id iz á c ió s  v a g y  k a s z k á d o s  h ű tő k  h a s z n á l ­
h a tó k . A z  50 °C -os v is s z a té r ő  h o m o k  m á r  n e m  o k o z  
p ro b lé m á t .  A  m ű a n y a g  fó l ia  é s  a  m a g o k  m a r a d v á n y a i  
m e g n e h e z í t ik  a  v ib r á c ió s  tö m ö r í té s t  é s  n ö v e l ik  a  g á z -
в. ábra . N a g y  te l je s í tm é n y ű ,  a u to m a tik u s  
v á k u u m fo r m á z ó  b e re n d e zé s .  S z e k r é n y m é r e t  
9SOX.SSOy.18O/lS0 m m , te l je s í tm é n y  100 fo rm a /ó ra  
(S in to k o g io  L td ., N a g o ya )
1 — f o r g ó a s z t a l  k é t  p á r  f o r m a s z e k r é n y h e z .  2 — 
a  m i n t a  f ó l i á v a l  v a ló  b e v o n á s a ,  3 —  h o m o k b u n k e r ,
4 —  t a k a r ó f ó l i a ,  5 —  f o r d í t ó b e r e n d e z é s ,  6 —  
m a g b e r a k ó  s z a k a s z ,  7 — ö s s z e r a k ó b e r e n d e z é s ,  S — 
ö n t ő s z a k a s z ,  9 —  ü r í t ő b e r e n d e z é s ,  10 — v ib r á c ió s  
s z i t a ,  l l  —  s z á l l í t ó s z a l a g ,  12 — h o m o k h ű t ő
k é p z ő d é s t ,  a m i k ü lö n ö s e n  a lu m ín iu m  ö n té s e k o r  n e m  
k ív á n a to s .  E z é r t  ú j  h o m o k k a l  k e l l  f r is s í te n i .
V á k u u m f o r m á b a  g y a k o r la t i la g  m in d en  fé m  önthető. 
A lu m ín iu m  é s  a c é l ö n té s e k o r  a  fó l iá b ó l  k e le tk e z ő  g á ­
zo k  o k o z ta  h ib á k  m e g e lő z é s é re  g o n d o t  k e l l  f o r d í ta n i .  
A jo b b  fo ly é k o n y s á g  m i a t t  n ö v e k s z ik  a  p e n e tr á c ió  v e ­
sz é ly e , e z é r t  az  ö n tö t tv a s a t  k is e b b  v á k u u m  m e l le t t  k e l l  
ö n te n i , m in t  a z  a c é l t .  R e p e d é s r e  h a j l a m o s  ö tv ö z e te k ­
h e z  e lő n y ö s  a  v á k u u m f o r m á z á s ,  a m e n y ib e n  a z  ö n té s i  
k é re g  k ia l a k u lá s a  u tá n ,  d e  m é g  a  z s u g o ro d á s  e lő t t  a 
v á k u u m o t  c s ö k k e n t ik .  .
A z  ö n tv é n y  m é r e té t  c s a k  a  fo r m a s z e k r é n y  é s  a  v á ­
k u u m s z iv a t ty ú  te l je s í tm é n y e  k o r lá to z z a .  A z  ö n tv é n y  
a la k j á t  i l le tő e n  a  f ó l ia  a la k í th a tó s á g á t  k e l l  f ig y e le m ­
b e  v e n n i.  L e já r ó  r é s z e k e t  s z é le s e b b  k ö r b e n  le h e t  a l ­
k a lm a z n i ,  m i n t  a  n y e r s f o r m á z á s n á l .
M iv e l a z  ö n tö d é k  á l t a l  ig é n y e l t  fó l ia  m e n n y is é g e  
m a  m é g  k ic s i,  s a  c é g e k  n e m  á l l t a k  r á  a  g y á r t á s á r a ,  
p r o b lé m á t  o k o z h a t  a z  e g y e n lő t le n  m in ő sé g . A  h ő á t ­
a d á s  j a v í t á s a  v é g e t t  a  f e j lő d é s  a  f e k e te  fó l ia  é s  a  k o n ­
t a k t  m e le g íté s  i r á n y á b a  m u ta t .  N e h o g y  a  f ó l ia  a  m in ­
t á r a  r a g a d jo n ,  c é ls z e rű  a lu m ín iu m p o r r a l  v a g y  t a l k u m ­
m a l  b e s z ó r n i .  N in c s  m é g  m e g n y u g ta tó a n  m e g o ld v a  a 
fó l ia  e l t á v o l í tá s a  a z  ü r í té s k o r .  L e g jo b b a n  a  p n e u m a ­
t ik u s  m e g fo g ó -  é s  s z á l l í tó b e r e n d e z é s e k  v á l t a k  be.
A z  e d d ig i e r e d m é n y e k  a z t b iz o n y í t já k ,  h o g y  a  v á ­
k u u m f o r m á z á s  a  k is  é s  k ö z e p e s  ö n tv é n y e k  s o r o z a t -  
g y á r t á s a k o r  v e r s e n y b e n  v a n  m in d  a  h id e g e n  k ö tő  
m ű g y a n tá s ,  m in d  a  n y e r s f o r m á z á s s a l .  A z  e n e r g ia f e l ­
h a s z n á lá s á t  t e k in tv e  a  v á k u u m f o r m á z á s  n in c s  e lő n y ö ­
s e b b  h e ly z e tb e n , d e  a z o n o s  te l je s í tm é n y t  v é v e  a la p u l ,  
a  v á k u u m f o r m á z á s s a l  k ö l t s é g m e g ta k a r í tá s  é r h e tő  e l. 
E n g e ls , G .:  G i e s s e r e i  67 (1980) 24. s z .  757—763. o ld . ,  26. s z .
819—824. o ld .
M űszaki és gazdasági hírek
Kupolókemence kokszporbcfúvással
A  M acaw ber E ng ineering  (D o n c a s te r ,  A n g lia )  á l t a l  
s z e r k e s z te t t  k u p o ló k e m e n c e  k o k s z p o r b e f ú v á s s a l  m ű ­
k ö d ik .  A  k o k s z p o r t  a  f ú v ó k á k  k ö n y ö k é h e z  c s a t la k o z ó  
v e z e té k e k e n  á t  f ú v a t j á k  b e  a  k e m e n c é b e . A  f ú v ó k á k  
e g y m á s tó l  fü g g e t le n ü l  m ű k ö d n e k ,  íg y  a  k o k s z p o r  a d a ­
g o lá s a  p o n to s a n  s z a b á ly o z h a tó .  A  V ir g in ia  á l la m b e l i  
L y n c h b u r g  k ö z e lé b e n  (U S A ) f e l é p í t e t t  e lső  k u p o ló -  
k e m e n c é v e l  ig e n  k e d v e z ő  e r e d m é n y e k e t  k a p t a k .  A  
k o k s z k ö l ts é g  2 0 % - k a l  c s ö k k e n t ,  a  v a s  k a r b o n t a r t á l m a  
é s  h ő m é r s é k le te  jó l  s z a b á ly o z h a tó  v o l t ,  íg y  e g y e n le te ­
s e b b  m e ta l lu r g ia i  v i s z o n y o k a t  l e h e t e t t  b iz to s í ta n i .  
A  b e f ú v ó r e n d s z e r  k ü lö n b ö z ő  á tm é r ő j ű  k u p o ló k e m e n -  
c é k h e z  h a s z n á lh a tó .  A z  e d d ig  h u l l a d é k n a k  s z á m ító  
k o k s z p o r  f e lh a s z n á lá s á v a l  je l e n tő s e n  c s ö k k e n te n i  l e h e t  
a z  o lv a s z tá s  k ö l t s é g e i t .
I n te r n .  M od . F o u n d r y  1981. f e b r .— m á rc .
Azbesztmentes kerámia zsinór formák 
tömítéséhez
A Lager G m bH  ( F r a n k f u r t /M a in )  o ly a n  k e r á m ia  
z s in ó r o k a t  é s  k e r á m ia  b á z is ú  t e x t i l z s i n ó r o k a t  g y á r t ,  
a m e ly e k  a z  a z b e s z tz s in ó r  h e ly e t t  tö m í té s e k h e z  h a s z ­
n á lh a tó k .  A  n a g y  t i s z t a s á g ú  k e r á m ia  ro s tb ó l  k é s z ü lő  
z s in ó ro k , a m e ly e k  k ö n n y e n  c s a v a r h a to k ,  g o m b o ly í t ­
h a to k ,  a  s a r k o k b a ,  h o r n y o k b a  f e k t e th e t ő k ,  1000  °C -ig  
h ő á l ló a k .  A  z s in ó ro k  á tm é r ő j e  10 és 50  m m  k ö z ö t t  v á l ­
t o z ik .  A  k v a r c  a l a p ú  te x t i l z s i n ó r o k  0 0 0  °C -ig  h a s z n á l ­
h a tó k .
t í ie s s e re i-P ra x is  1981. 3. az.
Válságban a francia öntőipar
A  750 f r a n c ia  ö n tö d é n e k  le g a lá b b  a  h a r m a d a  s ú ly o s  
g a z d a s á g i  n e h é z s é g e k k e l k ü s z k ö d ik .  N e m c s a k  a z  e g é ­
s z e n  k ic s i ,  h a n e m  a  3 0 0 — 5 0 0  d o lg o z ó t  f o g la lk o z ta tó
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ö n tö d é k  is  e g y m á s  v itá n  b e c s u k j á k  k a p u ik a t .  1974 ó ta  
F r a n c i a o r s z á g  ö n tv é n y te r m e lé s e  k e r e k e n  1 0 % -k a l 
c s ö k k e n t .
A z  ö n tő i p a r o n  b e lü l  a z o n b a n  e l t é r ő e k  a  v is z o n y o k . 
A  le g n a g y o b b  g o n d b a n  a  v a s ö n t ö d é k  v a n n a k ,  k iv é v e  
a z o k a t ,  a m e ly e k  a  j á r m ű i p a r  s z á m á r a  d o lg o z n a k . 
A  f é m ö n tö d é k b e n  —  k ü lö n ö s e n  a z  a lu m ín iu m ö n tö ­
d é k b e n  —  v is z o n t  e g é s z e n  jó k  a  k i l á tá s o k .  E g y e d ü l  a  
r é z ö n tö d é k  k iv é te le k ,  fő le g  a z  a r m a tú r a ö n t v é n y e k  
i r á n t i  c s ö k k e n ő  k e r e s le t  m i a t t .
A  n e h é z s é g e k  c s a k  ré s z b e n  f ü g g e n e k  ö ssz e  a  k ü lf ö ld i  
c é g e k  k o n k u r e n c i á j á v a l  —  b á r  e g y  id ő  ó t a  S p a n y o lo r ­
s z á g ,  O la s z o r s z á g  é s  a z  N S Z K  is  ig y e k s z ik  b e tö r n i  a  
f r a n c ia  p ia c r a .  A  n a g y  t r ö s z tö k  e g y r e  i n k á b b  s a j á t  
e rő b ő l fe d e z ik  ö n tv é n y s z ü k s é g le tü k e t .
A  j á r m ű i p a r  a r r a  h iv a tk o z ik ,  h o g y  a  k is e b b  ö n tö d é k  
e g y r é s z t  c s a k  k is e b b  s o r o z a tb a n  t u d n a k  g y á r t a n i ,  m á s ­
r é s z t  n e m  r e n d e lk e z n e k  a z  e g y e n le te s  ö n tv é n y m in ő s é g  
b iz to s í tá s á h o z  s z ü k s é g e s  e l le n ő rz ő  r e n d s z e r r e l .  í g y  a  
k is e b b  ö n á l ló  ö n tö d é k  a r r a  k é n y s z e r ü ln e k ,  h o g y  k is  
s o r o z a tú ,  s p e c iá lis  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  r e n d e z k e d j e ­
n e k  b e . A  n a g y o b b  ö n tö d é k  k o r s z e r ű s í té s s e l  r a c io n a l i ­
z á ln i  t u d j á k  a  te r m e l é s t ,  h o g y  é le tk é p e s e k  m a r a d ja n a k .
A  v á ls á g  le g jo b b a n  é r i n t i  a  k ö z e p e s , 6 0 — 6 0 0  f ő t  f o g ­
l a l k o z ta tó  ö n tö d é k e t  —  m in te g y  2 7 0  ü z e m e t  — , a m e ly e k  
a z  ö n tő i p a r b a n  f o g l a l k o z t a to t t a k n a k  m in te g y  f e lé t  k é p ­
v is e l ik .  A z  ü z e m e k  s z a n á lá s á v a l  a  b e r u h á z á s i  t a r t a l é ­
k o k a t  k o n c e n t r á l t a b b a n  le h e t  f e lh a s z n á ln i .  E z t  a z  u t a t  
v á l a s z t o t t a  a  le g je le n tő s e b b  a lu m ín iu m ö n tö d e ,  a m e ly  
ö t  ü z e m é b e n  3 1 0 0  m u n k á s t  f o g l a lk o z t a to t t .  M á s  c é g e k  
ú j  te r m é k e k k e l  p r ó b á ln a k  p ia c o t  s z e r e z n i ,  s t e r m e lé s ü k  
f e l é t  e x p o r t á ln i  ig y e k e z n e k .
M e ta ll 1980 . 8. sz.
METALCASTING ASIA 83
D é lk e le t-Á z s ia  e g y ik  le g n a g y o b b  k iá l l í tá s r e n d e z ő  
c é g e , a  s z in g a p ú r i  In te r fa m a  P te L td . a z  a n g l ia i  M ack- 
Brooks E xh ib itio n  L td -d e l e g y ü t tm ű k ö d v e  M E T A L ­
C A S T IN G  A S IA  83 n é v e n  fé m ö n té s - te c h n o ló g ia i  k iá l l í ­
t á s t  é s  k o n g r e s s z u s t  r e n d e z  198 3 . á p r i l i s  27 . é s  3 0 . k ö ­
z ö t t  a  v i lá g  le g e r ő s e b b e n  fe j lő d ő , ip a r o s o d ó  ré s z é b e n . 
A  r e n d e z v é n y  t á j é k o z t a t á s t  fo g  a d n i  a  k o r s z e rű ,  g a z ­
d a s á g o s  ö n té s te c h n o ló g iá k r ó l .  A  k iá l l í t á s  é s  a  k o n g ­
r e s s z u s  s z ín h e ly e  a  s z in g a p ú r i  W o r ld  T r a d e  C e n tre .  
R é s z le te s e b b  f e lv i lá g o s í tá s s a l  sz o lg á l a  M a c k - B r o o k s  
E x h ib i t i o n s  L t d . ,  62  V ic to r ia  S t r e e t ,  S t .  A lb a n s ,  H e r t s .  
U K . A L I  3 X T .
Nagy teljesítményű szivattyú 
Meehanite-öntöttvasból
A z ö n tv é n y e k  a  s z i v a t t y ú g y á r t á s b a n  f o n to s  s z e r e p e t  
j á t s z a n a k ,  m iv e l ö n té s s e l  ig e n  b o n y o lu l t  a l k a t r é s z e k e t  
is  e g y  d a r a b b a n  l e h e t  e lő á l l í ta n i .  A z  1. ábrán  a  f r a n -  
k e n th a l i  (N S Z K ) K le in , S ch a n zlin  & B ecker A G  e g y ik  
n a g y n y o m á s ú  c e n t r i f u g á l s z i v a t t y ú j á n a k  m e t s z e te  é s  a  
h o z z á  ta r to z ó  n y e r s ö n tv é n y e k  l á t h a tó k .  A  c s a p á g y a k ,  
te n g e ly e k  és tö m í t é s e k  k iv é te lé v e l  m in d e n  a lk a t r é s z  
ö n tv é n y b ő l  k é s z ü l . A  s z i v a t t y ú k  s z á l l í tó t e l je s í tm é n y e  
112 m 3/h - ig ,  s z á l l í tó m a g a s s á g a  4 0 0  m - ig , ü z e m i  n y o ­
m á s a  4 0  b a r - ig  te r j e d ,  a  k ö z e g  h ő m é r s é k le te  —10 és 
-j-1 4 0  °C  k ö z ö t t  le h e t .  A z  ö n tv é n y e k  G D 2 5 0  m in ő s é g ű  
M e e h a n i te - ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü ln e k , a m e ly n e k  k ic s i  a  
f a lv a s ta g s á g - é r z é k e n y s é g e ,  íg y  a  v a s t a g  f a lú  r é s z e k  
n y o m á s á l ló s á g a  is  m e g fe le lő , u g y a n a k k o r  a  v é k o n y  r é ­
s z e k  is  jó l  m e g m u n k á lh a to k .
M e e h a n ite  P r e s s e m it te i lu n g
Szívó-szállító berendezés üzemek takarításához
A z  e r la n g e n i  W ieland  LufU echnik K O  a z  id e i  h a n n o ­
v e r i  v á s á r o n  b e m u t a t o t t  e g y  d íz e lü z e m ű  s z ív ó b e r e n ­
d e z é s t ,  a m e ly  s z á r a z ,  ö m l e s z t e t t  a n y a g o k  (p o r , h o m o k , 
r e v e  s t b )  é s  i s z a p o k  s z á l l í t á s á r a  a lk a lm a s .  A  b e r e n d e ­
z é sse l p é ld á u l  e l l e h e t  v é g e z n i  a  d a r u p á l y á k  t i s z t í t á s á t ,  
a  b u n k e r o k  k iü r í t é s é t .  A z  e g y te n g e ly e s  u t á n f u t ó b a n  e l ­
h e ly e z e t t  f o r g ó d u g a t ty ú s  s z i v a t t y ú v a l  t e t s z é s  s z e r in t  
50  v a g y  8 0 % - o s  t a r t ó s  v á k u u m o t  le h e t  e lő á l l í ta n i .  
A s z á l l í tó  te l j e s í t m é n y  12 t / h .  A  b e re n d e z é s h e z  5 00  li-
ШШЛ
1. ábra. M O V I cen trifugálgzivattyú és a hozzá tartozó, GJ> 250 minőségű  
Meehanite-öntöttvasból készült nyersöntvények
2. ábra. A z  S-4 D IE S E L  szívóberendezés szívócsöve
t e r e s  g y ű j t ő t a r t á l y  t a r to z i k .  N a g y o b b  m e n n y is é g ű  
a n y a g o k  e ls z ív á s á h o z  e lő le  v á la s z tó t  l e h e t  h a s z n á ln i .  
A z  e ls z ív á s t  100  m m  n é v le g e s  á tm é r ő jű ,  f le x ib i l i s  s z ív ó ­
c s ö v e k k e l  v é g z ik  (2 . ábra). A  s z á l l í t á s  10 0  m  tá v o ls á g ig  
le h e ts é g e s .  A  b e r e n d e z é s  h a j t á s á r a  e g y  33 k W -o s  
V o lk s w a g e n - d íz c lm o to r  s z o lg á l,  a m e ly n e k  f o g y a s z tá s a  
4 — 6 1/h.
Kokillaöntesfi alumínium motorblokkok 
az új Ford-kocsikhan
A  g é p k o c s ik  tö m e g é n e k ,  s  e z z e l ü z e m a n y a g - f o g y a s z ­
t á s á n a k  c s ö k k e n té s e  v é g e t t  a z  U S A  a u tó i p a r á n  b e lü l  
s z á m o s  t e r ü l e t e n  fo ly ik  k u t a t á s .  E n n e k  e g y ik  e r e d m é ­
n y e  a  s z e n d v ic s s z e r k e z e tű  a n y a g ,  a m e ly  v é k o n y  a c é l ­
le m e z z e l b o r í t o t t  m ű a n y a g ,  s  a m e ly n e k  tö m e g e  50  % - 
k a i  k is e b b , m i n t  a  h a g y o m á n y o s a n  h a s z n á l t  a c é l le m e z é . 
A m i a z  ö n té s z e te t  i l le t i ,  D e t r o i t b a n  a z  1 9 8 2 -e s  m o d e l l ­
h e z  k o k i l la ö n té s ű  a lu m ín iu m  m o to r b l o k k o t  te r v e z n e k .  
A z  A  38 0  je lű  ö tv ö z e tb ő l  (m e g fe le l a z  ö A lS i8 C u 3 -n a k )  
k é s z ü lő  b lo k k b a  a z  ö n tö t tv a s b ó l  ö n t ö t t ,  v íz h ű té s e s  h e n ­
g e r p e r s e ly e k e t  u tó l a g  h e ly e z ik  b e . ( L e g u tó b b  a  70 -es 
é v e k  k ö z e p é n  k i f u t o t t  t í p u s b a n ,  a  V e g á b a n  v o l t  k o ­
k i l l a ö n té s ű  m o to r b lo k k ,  d e  ez  t e l je s  e g é s z é b e n  h ip o r -  
e u t e k t i k u s  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü t . )  A z  U S A -b a n  
a z  e lső  a lu m ín iu m  h e n g e r f e j  —  a m e l y e t  f é lk o k i l lá b a n  
g y á r t a n a k  —  1 9 8 1 -h e n  k e rü l  a  g é p k o c s ik b a .  V a ló s z ín ű ­
le g  a  sz ív ó c s ő  is  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  le sz .
M e ta l P ro g re s s  1981 . 1. sz.
168 B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  Ö N T Ö D E  32. é v f o ly a m , 1981. 7. s z á m
Beszámoló konferenciáról
A  KGrST ta g o r s z á g o k  f é m k o h á s z a t i  fo ly ó ir a ta i  
s z e r k e s z tő in e k  ta n á c s k o z á s a
A  K O S T  F ém kohásza ti Á llandó  B izottsága  1 9 8 0 — 81 
é v i m u n k a t e r v é n e k  5 .1 5 .4  p o n t j a  é s  a  F é m k o h á s z a t i  A B . 
5 2 . ü lé s é n e k  h a t á r o z a t a  a l a p j á n  1 9 8 0  o k tó b e r  2 7 — 2 8 -á n  
B udapesten  z a j l o t t  le  a  K G S T  ta g o r s z á g o k  f é m k o h á s z a t i  
f o ly ó i r a t a i  s z e r k e s z tő in e k  ta n á c s k o z á s a ,  B re itko p f О., 
a  K G S T  T i t k á r s á g  F é m k o h á s z a t i  O s z tá ly a  t a n á c s a d ó ­
j á n a k  e ln ö k le té v e l .  A  N I M D O K  s e g í ts é g é v e l  le b o n y o l í ­
t o t t  t a n á c s k o z á s o n  a z  a l á b b i  o r s z á g o k  k é p v is e lő i  v e t t e k  
r é s z t  :
B o lg á r  N é p k ö z tá r s a s á g
C s e h s z lo v á k  S z o c ia l is ta  K ö z tá r s a s á g
L e n g y e l  N é p k ö z tá r s a s á g
M a g y a r  N é p k ö z tá r s a s á g
N é m e t  D e m o k r a t ik u s  K ö z tá r s a s á g
R o m á n  S z o c ia l is ta  K ö z tá r s a s á g
S z o v je tu n ió
A z  é r t e k e z le t  a z  a l á b b i  k é r d é s e k k e l  f o g la lk o z o t t  :
1. A  K G S T  V é g r e h a j tó  B iz o t t s á g  9 4 . ü lé s é n  é s  a  K G S T
F é m k o h á s z a t i  Á lla n d ó ^  B iz o t t s á g  5 2 . ü lé s é n  h o z o t t  
h a tá r o z a to k ,  %* T a n á c s  t á j é k o z t a t ó  —  p r o p a g a n d a  
te v é k e n y s é g é r ő l .
2 . A z  1 9 7 8  s z e p te m b e r é b e n  M a m a iá b a n  e l f o g a d o t t  
„ A  K G S T  ta g o r s z á g o k  f é m k o h á s z a t i  f o l y ó i r a t a i  s z e r ­
k e s z tő s é g e i  e g y ü t t m ű k ö d é s i  p r o g r a m já n a k  t e l j e ­
s í té s e .
3 . A  K G S T  ta g o r s z á g o k  f é m k o h á s z a t i  f o l y ó i r a t a i  s z e r ­
k e s z tő in e k  1 9 8 1 — 1982  é v i e g y ü t tm ű k ö d é s i  p r o g ­
r a m te r v e z e te .
4 . A  K G S T  F é m k o h á s z a t i  A .B .  é s  a  h o z z á  t a r t o z ó  m u n ­
k a s z e r v e k  t e v é k e n y s é g e in e k  e r e d m é n y e i t  b e m u t a tó  
a n y a g o k  á t a d á s i  f o r m á in a k  k o n k r e t i z á l á s a  é s  a  p u b ­
l i k á la n d ó  a n n o tá c ió k  e g y s é g e s í té s i  le h e tő s é g e i
5 . B e s z á m o ló  a  K o h á s z a t i  L a p o k  s z e r k e s z té s i ,  n y o m d a  
te c h n ik a i ,  t e r j e s z té s i  m u n k á j á n a k  t a p a s z t a l a t a i r ó l .
6 . A  K G S T  ta g o r s z á g o k  f é m k o h á s z a t i  f o l y ó i r a t a i  s z e r ­
k e s z tő in e k  I I I .  t a n á c s k o z á s a  i d ő p o n t j á n a k  é s  n a p i ­
r e n d j é n e k  m e g h a t á r o z á s a .
A  ta n á c s k o z á s  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t  e l f o g a d á s á v a l  és
je g y z ő k ö n y v  a lá í r á s á v a l  é r t  v é g e t .  (G Y )
Szabványosítási hírek
MSZ 9327-80 (MSZ 9327-69 helyett)
Húzott körszelvényű rudak rézből és rézötvözetekből. 
Méretek
A  k o r s z e r ű s í té s  a  v o n a tk o z ó  K G S T  s z a b v á n y  f ig y e ­
l e m b e v é te lé v e l  t ö r t é n t .  A  s z e lv é n y v á la s z té k  k ib ő v ü l t  a  
17, a  19 é s  a  36  m m - e s  á tm é r ő v e l ,  a  tű r é s e k  c s ö k k e n te k .  
A  n o r m á l  s z e lv é n y tű r é s  h l 2 , a  s z i g o r í t o t t  h lO  le t t .  
A  s z a v b á n y  e z e n k ív ü l  k ie g é s z ü l t  m é g  a z  e g y e n e s s é g re  
é s  a  v é g le v á g á s r a  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e k k e l .
MSZ 9328-80 (MSZ 9328-69 helyett)
Húzott négyzetes rudak rézből és rézötvözetekből. 
Méretek
A  s z a b v á n y  K G S T - s z a b v á n y  a l a p j á n  k é s z ü l t .  A  s z e l ­
v é n y v á la s z té k  k ie g é s z ü l t  a  9 , a  11 é s  a  13 m m - e s  la p -  
t á v m é r e t t e l ,  u g y a n a k k o r  k i m a r a d t  a z  e d d ig i  18 , 2 8  é s  
4 5  m m - e s  m é r e t .  A  s z e l v é n y tű r é s e k  k ie g é s z ü l te k  a z  
e d d ig i  h l l - e n  k ív ü l  a  h l 2 -e s  f o k o z a t t a l .
A  s z a b v á n y  e z e n k ív ü l  k ie g é s z ü lt  a  s z e lv é n y  a l a k j á r a  
( le k e r e k í té s ,  h o m o r ú s á g ,  d o m b o r ú s á g ,  d e ré k s z ö g ű s é g ) ,  
a  r u d a k  e g y e n e s s é g é re ,  e l c s a v a r o d o t t s á g á r a  é s  v é g le ­
v á g á s á r a  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e k k e l .
MSZ 9329-80 (MSZ 9329-69 helyett)
Húzott hatszögletes rudak rézből és rézötvözetekből. 
Méretek
A  s z a b v á n y  K G S T - s z a b v á n y  a l a p j á n  k é s z ü l t .  A z  e d d i ­
g i  h l l - e s  t ű r é s  k ie g é s z ü l t  m é g  a  h l 2 -e s  f o k o z a t t a l .  
A z  e lő í r á s o k  e z e n k ív ü l  k ib ő v ü l t e k  a  s z e lv é n y  a l a k j á r a ,  
a  r u d a k  e g y e n e s s é g é re ,  e l c s a v a r o d o t t s á g á r a  é s  v é g le v á ­
g á s á r a  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e k k e l .
—  a  s z a b v á n y  k ie g é s z ü l t  a  k ö v e te lm é n y e k  v iz s g á la t i  
e lő í r á s a iv a l .
M S Z  710/4— 81 ( M S Z  710/4— 69 helyett) 
ónbronz Osövek m echanika i tu la jdonságai
F o n to s a b b  v á l t o z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á s á ­
h o z  k é p e s t :
—  ig é n y h i á n y  m i a t t  k i m a r a d t  a  B z  6 je lű  a n y a g m i ­
n ő s é g ,
—  a  lá g y  é s  a  f é lk e m é n y  m in ő s é g e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
m a x i n á l  v a  is  l e t t ,
—  f e lv é te l r e  k e r ü l t  a  s a j t o l t - l á g y  á l l a p o t  is , s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g i  é s  n y ú lá s k ö v e te lm é n n y e l ,
—  a  s z a b v á n y  k ie g é s z ü l t  a  k ö v e te lm é n y e k  v iz s g á la t i  
e lő í r á s a iv a l .
M S Z  711/4— 81 ( M S Z  711/4— 69 helyett) 
A lu m ín iu m b ro n z  csövek m echanika i tiila jdonságai
F o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k ia d á s á h o z  
k é p e s t  :
—  a  s z a b v á n y  a  C u A 1 5  és a  C u A 1 8  a n y a g m in ő s é g e k r e  
v o n a tk o z ik ,
—  a  l á g y  é s  a  f é lk e m é n y  á l l a p o t  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
m a x i m á l v a  is  l e t t ,
—  k ö v e te lm é n y  l e t t  a  f o l y á s h a t á r  is ,
—  a  n y ú lá s  k ö v e te lm é n y é t  m e g n ö v e l té k ,
—  f e lv é te l r e  k e r ü l t  a  s a j t o l t - l á g y  á l l a p o t  is , s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g i  é s  n y ú lá s  k ö v e te lm é n n y e l ,
—  a  s z a b v á n y  k ie g é s z ü l t  a  k ö v e te lm é n y e k  v iz s g á la t i  
e lő í r á s a iv a l .
M S Z  77014— 71 ( M S Z  770/4— 69 helyett)
Sárgaréz csövek m echan ika i tu la jdonságai
Réz és rézötvözetek
M S Z  64/4— 81 ( M S Z  64/4— 69 helyett)
R éz csövek m echan ika i és villam os tu la jdonságai
F o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á s á ­
h o z  k é p e s t :
—  e lő í r á s r a  k e r ü l t  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  fe lső  h a t á r a  is ,
—  k ö v e te l m é n y  l e t t  a  f o l y á s h a t á r  is ,
—  a  lá g y  é s  a  f é lk e m é n y  á l l a p o t  n y ú lá s k ö v e te lm é n y e  
n a g y o b b ,
—  f e lv é te l r e  k e r ü l t  a  s a j t o l t - l á g y  á l l a p o t  is , s z a k í t ó ­
s z i lá r d s á g i  é s  n y ú lá s k ö v e te lm é n n y e l ,
—  a  te c h n o ló g ia i  t u l a jd o n s á g o k  n e m c s a k  k ü lö n  e lő ­
í r á s r a  m in ő s í tő  té n y e z ő k ,
F o n to s a b b  v á l t o z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k ia d á s á h o z
k é p e s t  :
—  a z  a n y a g m in ő s é g i  v á la s z té k  k ie g é s z ü l t  a  C u Z n 3 2  
je lű  m in ő s é g g e l ,
—  a  lá g y  é s  a  f é lk e m é n y  m in ő s é g e k  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  
m a x i m á l v a  is  l e t t ,
—  k ö v e te lm é n y  l e t t  a  f o l y á s h a t á r  is ,
—  a  n y ú lá s  k ö v e te lm é n y é t  m e g n ö v e l té k ,
—  f e lv é te l r e  k e r ü l t  a  s a j t o l t - l á g y  á lla p  
s z i lá r d s á g i  é s  n y ú lá s  k ö v e te lm é n n y e l
—  a  te c h n o ló g ia i  tu l a jd o n s á g o k  n e m e s / '  
r a  m in ő s í tő  té n y e z ő k ,
—  a  s z a b v á n y  k ie g é s z ü l t  a  k ö v e t e k  





Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe tartozó
Csepel Müvek A célm űve és 
Csepel Művek C sőgyára
1981. január 1-től
összevonásra került
Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése:
CSEPEL MŰVEK VASMŰVE
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a két vállalatnál állítot ­
tunk elő.
A C ÉLTER M ÉK EK :
-  ötvözetlen acélok
— gyengén és közepesen ötvözött acélok
— speciális acélok
-  szerszámacélok
H E N G E R E L T  TERM ÉK EK :
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minőségválasztéka:
-  ötvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető 
acélok,
-  gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
-  általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
-  csavaralapanyagok,
-  elektróda maghuzalok.
K O V Á C S O L T  TER M ÉK EK :
— szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm
-  négyzetszelvényű rúdacélok 
négyzetátmérő 150-240 mm
-  szerszámacél tömbök
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsa típusú 
tömör vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők.
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,4-12,0 kg 
tömegű darabok sajtolását, 
őrlőgolyókat 0  40-110 mm tartományban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben gyártunk.
A C É L P A L A C K  TE R M É K E IN K :
27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, nyo­
más alatt oldott gázok tárolására alkalmas acél­
palackok.
A C É L C S Ő  TE R M É K E IN K :
-  varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acél­
csövek,
-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normál falú menetes acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes
acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett vékony falú acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú,
-  MSZ 5121 szerinti, végvastagítás nélküli termelő- 
cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill Pipe),
-  Whitworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-re, il­
letve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeink­
nek teljes mértékben eleget kívánunk tenni.







Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXI.,
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32. (114.) évfolyam 8. szám 1981. augusztus
A term ikus elemzés üzemi alkalmazásának jelenlegi helyzete
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  o ld . k o h ó m é rn ö k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
A  szerző á ttek in ti azokat a  ku ta tási eredm énye ­
ket, am elyek lehetővé tették a term ikus elemzés széles 
körű elterjedését az öntödei gyártásellenőrzésben. 
F ogla lkozik  az egyszerű és a  derivált lehűlési görbék 
értékelésével, kalorim etrikus elemzésével. Végül 
kitér a m éréstechnikai problém ákra, s  rövid átte ­
k in tést n y ú jt az üzem i m érőm űszerek fejlődéséről 
és a  hazai helyzetről.
Bevezetés
A term ikus elemzés az ötvözetek felhevítése 
vagy lehűtése közben végbemenő folyamatok 
vizsgálatára alkalmas. Az elemzés lényegében a 
folyam atokat kísérő hőhatások megfigyelésén ala ­
pul. A vizsgálatot rendszerint a könnyebben sza ­
bályozható lehűlés közben végzik. Á vizsgálati 
eredmények a kristályosodó, átalakuló fázisokról, 
közvetve az ötvözet összetételéről és fontos önté- 
szeti tulajdonságairól szolgáltatnak kvantitatív  
információkat.
A term ikus elemzést régóta ismerik. A módszert 
a század elején G. Tammann és mások tökéletesí­
te tték , és sokáig kizárólag laboratóriumi célokra 
használták. Üzemi elterjedését az 50-es évektől 
kezdődően a műszer- és a szám ítástechnika fejlő­
dése te tte  lehetővé. Az első a mérés pontosságát és 
reprodukálhatóságát biztosította, a második az 
elemzés — sokszor bonyolult szám ításokat igény­
lő — m unkáját te tte  egyszerűbbé és az embertől 
függetlenné.
A termikus elemzés elsősorban az öntöttvasak 
gyors, gyártásközi ellenőrzéséhez nyújt segítséget. 
Ezért m indenekelőtt az öntöttvas termikus elem ­
zésével foglalkozunk. Csak röviden érintjük az 
acél és a fémötvözetek termikus elemzésében 
rejlő lehetőségeket.
Az egyszerű lehűlési görbe
Egy hipoeutektikus öntöttvas vázlatos lehűlési 
görbéje az 1. ábrán látható. A kristályosodás kez­
detét a görbe első töréspontja (3) jelzi, amelyet 
határozott vízszintes szakasz követ. Ez a T likvi- 
dusz-hőmérséklet. Ezután a hőmérséklet ismét
D K  6 4 3 .2 2 6
csökken. A következő töréspont (5) az eutektikus 
kristályosodás kezdetét, a  6  pont pedig a végét 
jelzi. A lehűlési görbe 7—8 törése a foszfidos eutek- 
tikum  kristályosodását, végül a  9— 10 szakasz az 
eutektoidos átalakulást m utatja .
Az öntöttvasnak ez a szokásos módon, hőelem­
mel felvett lehűlési görbéje az elméleti, egyensúlyi 
körülményekre érvényes lehűlési görbétől több 
tekintetben eltér. Először is az ausztenit kristályo ­
sodása a likvidusz-hőmérséklet elérése u tán  nem 
folytatódhatna ugyanezen a hőmérsékleten, mivel 
közben az olvadék karbontartalm a állandóan nő, 
teh át fagyáspontja csökken. A lehűlési görbe víz ­
szintes szakaszát az okozza, hogy a vizsgálatot 
véges tömegű ötvözettel végezzük, amelyben 
jelentős nagyságú hőmérséklet-gradiens alakul ki, 
s a hőelem általában a próba leglassabban lehűlő, 
középső részébe nyúlik be. Az öntöttvas kristályo ­
sodásának másik jellegzetessége a túlhűlés, amely 
elsősorban a grafitos eutektikum  kiválását kíséri.
7. ábra. H ipoeu tek tiku s öntöttvas vázlatos lehűlési görbéje 
1 —  e x t r a p o lá l t  ö n té s i  h ő m é rs é k le t ,  2 —  m é r t  m a x im á lis  h ő m é rs é k le t ,  
3 —  a  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s  k e z d e te ,  4 —  tö r é s p o n t ,  5 —  a z  e u te k t ik u s  
k r is tá ly o s o d á s  k e z d e te ,  6 —  a z  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  v é g e , 7 —  a  
fo sz fid o s  e u te k t ik u m  k r is tá ly o s o d á s á n a k  k e z d e te ,  8 —  a  fo sz fid o s  
e u te k t ik u m  k r is tá ly o s o d á s á n a k  v é g e , (J  —  a z  e u te k to id o s  á ta la k u lá s  
k e z d e te ,  10 —  a z  e u te k to id o s  á ta la k u lá s  vége
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A lehûlési görbének i t t  egy maximuma és egy 
minimuma van, ami a szol akis/.-hőmérséklet meg­
határozásában problémát okoz. H a a kristályoso ­
dás a metastabilis rendszer szerint megy végbe, 
akkor a grafit lomha kristályosodásából eredő 
túlhűlés elmarad, s a görbének ez a szakasza víz ­
szintes lesz. Megjegyzendő azonban, hogy a stabilis 
és a metastabilis eutektikum  kristályosodási hő­
mérséklete eltér egymástól.
A gyakorlati és az elméleti lehűlési görbe még 
abban is különbözik, hogy a töréspontok nem éle­
sek, gyakran nehezen m egállapíthatók. Ez a vizs­
gált próba véges tömegével és a hőelem holtidejé ­
vel (tehetetlenségével)függ össze. A kísérleti körül­
mények helyes megválasztásával, megfelelő mérés- 
technikával ezen lehet javítani. Erre a kérdésre 
később még visszatérünk.
A karbonegyenérték meghatározása
Az ötvözet likvidusz-, illetve szolidusz-hőmér- 
sékletéhez az egyensúlyi diagramok alapján meg­
határozott összetétel rendelhető. Bonyolítja a 
helyzetet, hogy az öntöttvasak többalkotós ötvö ­
zetek. H a azonban az egyes alkotókat megfelelő 
tényezővel megszorozzuk, meghatározható az ún. 
karbonegyenérték, teh át a többalkotós ötvözet­
rendszer a kétalkotós Fe—C rendszerre vezethető 
vissza. A
C P = C -f£ i/3 + P /3  (1 )
karbonegyenértéket az öntöttvas vegyi összetételé ­
nek jellemzésére m ár régóta használják. It. Jelley 
és J. G. Humphreys [1 ] vizsgálatai szerint viszont 
a hipoeutektikus öntöttvasak likvidusz-hőmérsék- 
lete és vegyi összetétele között az alábbi képlet ad 
jó összefüggést:
Tx,= 1669 — 124((7-|-$i/4-j-P/2) (°C). (la)
A zárójelben levő kifejezést, amely hasonló az
(l)-hez, L. Hall [2] likvidusz-karbonegyenértéknek 
nevezte el:
< Ж = С + £ г /4 + Р /2 .
A T l  és CÉL közti összefüggést számosán vizs­
gálták [3— 14] s az (la) egyenlethez hasonló össze­
függést állapítottak meg.
Néhány szerző [ 5, 1 0 , 14— 16] a CE karbon ­
egyenérték és a likvidusz-hőmérséklet között is 
ta lá lt kapcsolatot. R. Verriest [8 ] szerint a közön­
séges karbonegyenértékkel a korreláció szórása 
mintegy kétszer akkora, m int a likvidusz-karbon- 
egyenértékkel. N. J. Le Gál és M. T. Mathon [17] 
a Fe—C—Si diagramból' kiindulva a likvidusz- 
karbonegyenértékre a CÉL =  С -|- &г/4,5 + Р / 2  össze­
függést javasolta, így a TL-\e\ való regressziós 
egyenlet szórása felére csökkenthető.
Az Se telítési szám és a likvidusz-hőmérséklet 
között az összefüggés lazább [5, 9, 10, 13, 14, 16].
A hipereutektikus öntöttvas likvidusz-hőmérsék- 
lete a CE karbonegyenértékkel hozható kapcso ­
latba [1]. Azonban a prim er grafit kiválása a lehű ­
lési görbén — a kis kristályosodási hő m iatt — 
csak alig észlelhető törést okoz, és a kapott ered ­
mények erősen szórnak [18]. H a viszont az ön tö tt ­
vas lehűlési görbéjét metastabilis kristályosodás köz-
2. ábra. A  likv id u sz  karbonegyenérték meghatározható ­
sága a karbon- és sziU cium tartalom  függvényében  
I  —  s z ü rk e  é s  fe h é r  d e rm e d é s  m e l le t t  is  m e g h a tá r o z h a tó ,  I I  —  c sa k  
fe h é r  d e rm e d é s k o r  h a t á r o z h a tó  m e g , I I I  —  n e m  h a t á r o z h a tó  m eg
ben vesszük fel, akkor a karbonegyenérték megha­
tározhatóságának felső határa  a hipereutektikus 
összetétel irányában bizonyos m értékben eltolható.
A metastabilis rendszer szerint dermedő ö n tö tt ­
vas karbonegyenértéke :
CP =  (7 + £ i/9 + P /3 ,5 . (2 )
Az (1 ) és (2 ) egyenletből m eghatározható a szürkén, 
illetve fehéren dermedő öntöttvas eutektikus össze­
tétele. A C—Si koordináta-rendszerben így két 
egyenest kapunk (2. ábra). Az I. mezőbe eső 
Öntöttvasak term ikus elemzés szürke és fehér der­
medés mellett egyaránt elvégezhető. A II. mezőbe 
eső öntöttvasak likvidusz-hőmérséklete csak fehér 
dermedéskor észlelhető. A 111. mezőbe eső ö n tö tt ­
vasak karbonegyenértéke nem határozható meg. 
A szilíciumtartalom növekedésével nő a karbon ­
egyenérték m eghatározhatóságának tartom á ­
nya [1 2 ].
Az Öntöttvas fehér kristályosodását pl. úgy 
lehet elérni, hogy karbidstabilizáló anyagot (pl. 
tellúrt) adunk hozzá, vagy a mérőtégelyt, amelybe 
a vasat öntjük, ilyen anyaggal vonjuk be. A likvi- 
dusz-hőmérsékletetnem befolyásolja, hogy a derme­
dés szürkén vagy fehéren megy-e végbe.
A karbon- és a sziUciumtartalom meghatározása
Bár a karbonegyenérték értékes információt ad 
az öntöttvasról, mégis előnyös, ha a karbon- és a 
szilícium tartalm at külön-külön is ismerjük.
A. Moore és W. Donald [19] a m etastabilisan 
kristályosodó ötvözetlen öntöttvas likvidusz- és 
szolidusz-hőmérséklete, valam int vegyi összetétele 
között a következő összefüggéseket állapíto tta 
meg :
T L = 165 0 - 124,5 C -26 ,7 (£ i +  2,45P), (3)
T E= 1104+9,8(7— 1 2 , l(S i+ 2,45P). (4)
A fenti egyenletekből a zárójelben levő kifejezést 
kiküszöbölve, olyan képlet nyerhető, amely a
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karbontartalom , valam int a likvidusz- és szolidusz- 
hőmérséklet között ad meg összefüggést. Az ettől 
kissé eltérő
G = 0 ,öi 693T£ -  0,00796T L -  6,05 (5)
regressziós egyenlet maradék szórása mindössze 
+  0,09% C. Az (5) egyenlet alapján а BC1RA szá ­
molókorongot is forgalomba hozott, amely meg­
könnyíti az eredmények értékelését.
A (3) és (4) egyenletből a karbontartalm at kikü ­
szöbölve, olyan összefüggést kapunk, amellyel 
— a likvidusz- és szolidusz-hőmérséklet és a fosz­
fortartalom  alapján — kiszám ítható az öntöttvas 
szilícium tartalm a.
Az eutektikus hőmérséklet azonban definíció­
szerűen független a karbontartalom tól, a (4) össze­
függésben viszont a karbontartalom  is szerepel.
W. Donald, A. G. Fuller és A. Moore [20] későbbi 
vizsgálatai szerint m etastabilis dermedéskor az 
eutektikus hőmérséklet, valam int a szilícium- és 
foszfortartalom között parabolikus kapcsolat áll 
fenn :
Тц=  1138,2 — 6,93(/St+2,5P) — 1,717(jSí -+2,5P)2.
A foszfortartalom ismeretében teh át — a m eta ­
stabilis eutektikum  kristályosodási hőmérséklete 
alapján — az öntöttvas szilícium tartalm a megha­
tározható. A szilíciumtartalom 0,1%-os növekedése 
mintegy 1 °C-kal csökkenti az eutektikus hőmér­
sékletet. Az öntöttvas foszfortartalm a adott üzemi 
viszonyok mellett csak keveset változik,így állan ­
dónak tekinthető, meghatározása csak időszakosan 
szükséges.
A C = /(T i ,Te ) és a TE=f(Si,P) korrelációt 
mások is vizsgálták [7, 14 15]. H. Ohlmes [2 1 ] az 
első függvényre ± 0 ,0 2 2 % C, a  második (lineáris) 
függvényre pedig ±0,07(£i +  3,6P)% maradék 
szórást kapott. A J. van Eeghem és társai [2 2 ] 
kísérletei alapján szám ított első függvény maradék 
szórása ±  0,034% C, a kapott
T e — 1138,2 —6 ,4 ($ i+ 4 P ) — l,65($i +  4 P ) 2
egyenletépedig ± 0 ,1 0 ($i +  4P)%  volt.
I t t  jegyezzük meg, hogy a likvidusz- és a szoli­
dusz-hőmérséklet AT különbsége (dermedési hő ­
mérsékletköz) és az öntöttvas vegyi összetétele 
közti kapcsolatot is számosán vizsgálták [1, 3, 7, 
9, 10, 13— 15]. E módszer előnye, hogy a hőmér­
sékletmérés abszolút hibája kevésbé befolyásolja 
az eredmény pontosságát.
A szövet és a mechanikai tulajdonságok meghatározá­
sa
A lemezgrafitos öntöttvas tulajdonságai nagy ­
mértékben függenek az eutektikus kristályosodás ­
tól, amelynek során az eutektikus cellák létrejön ­
nek. Az utóbbiak m éretétől függ a grafit megjele­
nési formája. Az eutektikus cellák m éretét a kris ­
tályosodó öntöttvas csíraállapota határozza meg, 
erre nézve pedig jó tájékoztatást nyú jt a stabilis 
rendszer szerinti eutektikus kristályosodást kísérő 
túlhűlés.
A grafitosan kristályosodó öntöttvas lehűlési 
görbéjének az eutektikus kristályosodásra eső
3. ábra. A z  eu tek tikus tú lhűlés megjelenése a lehűlési 
görbén
Tjq  —  a z  e g y e n s ú ly i á l l a p o tn a k  m eg fe le lő  e u te k t ik u s  h ő m é rs é k le t ,  
T 'ß —  a z  e u te k t ik u s  k r is tá ly o s o d á s  k e z d e te ,  T E m in — m in im á lis  e u te k ­
t i k u s  h ő m é rs é k le t ,  T ß m a x — m a x im á H s  e u te k t ik u s  h ő m é rs é k le t  a  t ú l ­
h ű lé s  u t á n ,  A T ß  —  v a ló d i  tú lh ű lé s ,  A T 'ß  —  lá ts z ó la g o s  tú lh ű lé s
részét (3. ábra) megvizsgálva, egy maximális és 
egy minimális hőmérséklet olvasható le. Az eutekti ­
kus kristályosodás hőmérsékletének a î+max-ot 
szokták tekinteni. Ez általában a T e  egyensúlyi 
hőmérséklet a la tt van. A kristályosodás az egyen ­
súlyi hőmérséklet a latt, a T ’e  hőmérsékleten indul 
meg, s ezután a túlhűlés még tovább folytatódik, 
s a hőmérséklet csak akkor kezd nőni, amikor már 
jelentős mennyiségű kristályosodási hő szabadult 
fel. A T ’e  általában nem egyezik meg a Tgmax hő ­
mérsékletté, teh á t p, A T ’e  =  Твтах — Tiämin különb ­
ség csak hozzávetőlegesen felel meg a maximális 
túlhűlésnek. A hiba annál nagyobb, minél erőseb­
ben hipoeutektikus az öntöttvas. A lehűlési görbé­
ből azonban egyértelműen csak AT’e  határozható 
meg [5, 7].
Az egyensúlyi állapotnak megfelelő eutektikus 
hőmérséklet a szilíciumtartalom ismeretében a 
stabilis Pe—C —Si diagram alapján kiszám ít­
ható [23]:
T E= 1152 +  6 ,5Si,
ezért B. Marincek [24] a túlhűlés jellemzésére a 
ATe  =  T e  — T^min különbséget javasolja. K. -H. 
Gaspers [25] viszont egy konstans hőmérséklethez 
(1150 °C) viszonyítva szám ítja a túlhűlést.
Az öntöttvasak beoltásával (módosításával) nő 
a Tßm:xx látszólagos eutektikus hőmérséklet, a 
ATe  túlhűlés pedig csökken. A beoltás a likvidusz- 
hőmérsékletet nem befolyásolja, így a ZlT derme­
dési hőmérsékletköz is csökken [15, 25]. A túl- 
hevítés hőmérsékletének és idejének növelésével 
viszont csökken a kristálycsírák száma, ezáltal a 
túl hű lés mértéke nő.
















4. ábra. összefüggés a beoltás előtti és u tá n i eutek tikus  
túlhűlés hányadosa és az eu tek tikus cellák száma, között 
[26]
1 —  b e o lt ,a t la n , 2 —  g y e n g é n  b e o l to t t ,  3 —  o p tim á lis a n  b e o l to t t ,
4 —  tú l  e rő s e n  b e o l to t t
Az öntöttvas csíraállapotának gyors m eghatá ­
rozására teh át a termikus elemzés igen alkalmas. 
Ezzel kapcsolatban is számos diagramot, regresszi­
ós egyenletet közöltek, ezek azonban csak megha­
tározott üzemi feltételek mellett érvényesek, am i­
kor a számos ható tényező jó része állandónak 
vehető. Ezért ezeket a képleteket nem közöljük.
A túlhűlés és az eutektikus cellák száma között 
K.-H. Caspers [25] a nagy számok törvénye alap ­
ján határozott összefüggést talált. Az öntöttvas
B'r/nell - keménység
5. ábra. Összefüggés a lemez gr afitos öntöttvas szakító ­
sz ilárdsága ., kemémjsége és a  term ikus elem,zés eredményei 
között [31 ]
beoltás előtti ATek  és beoltás utáni ATe i túl - 
hűlésének hányadosa még szorosabb kapcsolatot 
m uta t az eutektikus cellák számával [26] (4. ábra). 
M inéi nagyobb a túlhűlés hányadosa, annál több 
kristálycsíra van jelen. A dott öntvény gyártásakor 
az optimális értéktartom ány meghatározható, s 
ezzel a beoltás helyessége ellenőrizhető.
• Régóta ismeretesek azok a korrelációs egyenle­
tek, amelyek a telítési szám, illetve a karbón- 
egyenérték és a mechanikai tulajdonságok közti 
kapcsolatokra vonatkoznak. Ezekből logikusan 
következik, hogy a lehűlési görbe megfelelő para ­
méterei is összefüggésbe hozhatók a mechanikai 
tulajdonságokkal. A szakítószilárdságot a lik- 
vidusz-hőmérséklet (ill. az ezzel arányos likvidusz- 
karbonegyenérték) segítségével [2, 4, 10, 17, 
27—29] vagy a AT dermedési hőmérsékletközből 
lehet meghatározni [9, 10, 13, 25, 27, 30]. A B ri ­
llel I-keménység és a likvidusz-hőmérséklet között 
is állapítottak meg kapcsolatot [17, 27—29]. 
11. Hummer és W. Westerholt [30] szerint a szakító ­
szilárdság, illetve a Brinell-keménység és a likvi­
dusz-hőmérséklet közti összefüggésnek meglehető ­
sen nagy a szórása, de ez csökkenthető, ha a csíra ­
állapotot kifejező eutektikus túlhűlést is figyelem ­
be vesszük.
Az ugyancsak régóta ismert ВО érettségi fok és 
HG keménységi fok m intájára felállított képletek a 
telítési szám helyett a dermedési hőmérsékletközt 
tartalm azzák [9], az érettségi fok és az UII relatív 
keménység pedig az eutektikus túlhűléssel is kife­
jezhető [30].
J. Czikel és 11. Hummer [31] a 30 mm átmérőjű 
próbadarabokra érvényes minősítő diagramot készí­
te t t  (5. ábra). A szakítószilárdság és Brinell- 
keménység koordináta-rendszerben ábrázolták a
6. ábra. Öntöttvas közönséges és derivált lehűlési görbéje 
( a )  és d ifferenciális kalorim etrikus görbéje (b )
A p o n to k  s z á m o z á sa  m e g e g y e z ik  a z  1. á b r á é v a l
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különböző eutektikus túlhűlésokhez tartozó gör- 
béket. A diagramba berajzolták a likvidusz-hő- 
mérsékletet (amely a telítési számmal arányos) és 
az m =Rm\HB  hányadost jelölő egyeneseket is. 
A hányados alapján a rugalmassági modulus és 
az eutektikus cellák száma egy táblázatból becsül­
hető.
Derivált lehűlési görbe
A T  — f(t) lehűlési görbe deriválásával és a 
kapott AT/At értékeknek az idő függvényében való 
ábrázolásával nyerhető a derivált lehűlési görbe1 
(6a. ábra). Ez világosabban m utatja  a lehűlési 
görbén csak kis változást okozó, s ezért nehezen 
értékelhető effektusokat, mint pl. a primer és a 
szekunder grafit kiválását [32—34].
A derivált lehűlési görbének az eutektikus kris ­
tályosodás befejeződését jelző szakasza a vizsgált 
próbadarabban kialakuló hőmérséklet-gradienstől 
függően változó meredekségű lehet. A hőmérséklet­
gradienst a fázisok hővezető képessége és a primer 
ausztenitdendrit szerkezete (endogén, exogén stb.) 
határozza meg. A pórusok jelenléte az öntvényben 
attól függ, hogy a dendritágak között megszilár­
duló folyékony fázis térfogatcsökkenését a táp lá ­
lás milyen mértékben képes ellensúlyozni. Erre 
nézve a derivált lehűlési görbe em lített szakaszá­
nak a meredeksége (pontosabban a lehűlési görbe 
másodrendű deriváltjának maximális értéke a jel­
zett helyen) ad értékes információt. Minél nagyobb 
a meredekség, annál kedvezőbbek a táplálási viszo­
nyok [32].
Kalori métergörbék
A lehűlési görbéből a fajlagos hőkapacitás, a 
kristályosodási hő és az átalakulás nélküli lehűlés 
sebességének ismeretében — bizonyos egyszerűsí­
tésekkel olyan görbe szerkeszthető, amely az idő 
függvényében a szabaddá váló hőenergiát ábrá ­
zolja. Ezt a diagramot R. Wlodawer [35, 36] tech­
nológiai kalori méter görbének nevezte el. Az érzékel­
hető hő meghatározásához a lehűlési görbe likvi- 
duszpont előtti és az eutektoidos átalakulás utáni 
szakasza alapján meghúzható az a T 0~=f(t) nulla­
görbe, amely az olyan ötvözet lehűlésének felel meg, 
amelyet a kristályosodással járó entalpiaváltozások 
nem befolyásolnak (lásd a 6 a ábrát). A lehűlési 
görbét megfelelően kis szakaszokra bontva, számí­
tással megszerkeszthető a kalorimétergörbe, ame­
lyet célszerűségi okokból kétszer logaritmikus koor­
dináta-rendszerben ábrázolnak (7. ábra).
Mivel a felszabaduló re jte tt hő a szövetelemek 
mennyiségével arányos, a technológiai kalorim éter­
görbe elemzéséből m egállapítható a keletkezett 
szövetelemek mennyisége. Ehhez az alábbi négy 
egyenletünk van:
1 . az ausztenit és az esetleges primer grafit vagy 
cementit kristályosodási hőjének összege egyenlő a
3—5 pont között felszabaduló re jte tt hővel;
t A  d e r i v a t i v  t e r m ik u s  e le m z é s t  g y a k r a n  h e ly te le n ü l  
d ifferenciánя term ikus elem zésnek  n e v e z ik . A z  u tó b b i  
( r ö v id í té s e  D T A ) a z o n b a n  o ly a n  e l j á r á s t  je l e n t ,  a m e ly ­
n e k  s o r á n  a  v iz s g á la n d ó  a n y a g o t  e g y  á l n e m  a la k u ló  
( in e r t )  a n y a g g a l  e g y ü t t  h ű t i k  le ( v a g y  h e v í t ik  fe l) , é s az  
a n y a g o k b a  h e ly e z e t t  h ő e le m e k e t  e g y m á s s a l  s z e m b e k a p ­
c s o l já k ,  íg y  a  k é t  te r m o f e s z ü l t s é g  k ü lö n b s é g é t  m é r ik .  
A D T A  la b o r a tó r iu m i  m é r ő m ó d s z e r .
7. ábra. Technológiai kalorimétergörbe [3 5 ]
A p o n to k  s z á m o z á sa  m e g e g y e z ik  a z  1. á b rá é v a l
2 . a szöveteimnek karbontartalm ának összege 
egyenlő az öntöttvas karbontartalm ával;
3. a szövetelemek százalékos mennyiségének 
összege 1 0 0 ;
4. az eutektikum  szám ított kristályosodási hőjé ­
nek meg kell egyeznie a fajlagos kristályosodási 
hőből és az eutektikum  mennyiségéből szám ított 
értékkel.
A három ismeretlen (a primer ausztenit, a 
primer grafit vagy cementit és az eutektikum  
mennyisége) számításához a fenti egyenletrendszer 
tú lhatározott. A negyedik egyenlet a számítás 
ellenőrzésére használható.
R. Wlodawer a lemez és a kocka alakú próbada ­
rabok lehűlési görbéjéből különböző kalorimetrikus 
eredményeket kapott. A kristályosodási hő időbeli 
változásának pontosabb meghatározásához D. 
Rabus [37] • a technológiái kalorimétergörbét is 
időintervallumokra bontotta, s az ezekhez tartozó 
differenciális hőmennyiségekből levonta az érzékel­
hető meleget. Az így kapott re jte tt hőt az idő függ­
vényében ábrázolva, a differenciális kalorimétér­
görbéhez ju to tt (6 b. ábra).
A kristályosodáskor felszabaduló hő:
__ dT 0 dT
dí ~ Cp- d< . Át ’
ahol cv a fajlagos hőkapacitás, dT0ldt a nulla ­
görbe deriváltja, К  pedig a kristályosodási állandó 
(amely magába foglalja a fajlagos hőkapacitást).
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Némi egyszerűsítéssel tehát a differenciális kalori- 
métergörbe megkapható, ha a lehulési görbe 
deriváltját levonjuk a nullagörbe deriváltjából, és 
ezt megszorozzuk a fajlagos hőkapacitással.
A diferenciális kalorimétergörbe alatti területek 
az egyes szövetelemek kristályosodási hőjét adják 
meg, teh át ezek alapján a szövetelemek százalékos 
mennyiségére lehet következtetni.
A prim er kristályosodás az 5 pontban fejeződik 
be. A differenciális kalorimétergörbén ezt a pontot 
a szaggatott vonal jelöli ki. A primer ausztenit és az 
eutektikum  területe közti ék alakú terület a primer 
kristályosodás során kiváló grafit kristályosodási 
hőjét adja meg.
Az eutektikus kristályosodás végén a re jte tt 
hőnek nullára kellene csökkennie, a differenciális 
kalorimétergörbén viszont negatív csúcs jelentke ­
zik. E zt a m ár tárgyalt hőmérséklet-gradiens 
okozza. Számítással a görbének ez a szakasza 
korrigálható (a 6 b ábrán szaggatott vonallal), s így 
a valódi szoliduszpont meghatározható.
A differenciális kalorimétergörbe következő sza ­
kasza a foszfidos eutektikum , az ezutáni a szekun­
der grafit kristályosodását, a  9—10 szakasz pedig 
az eutektoidos átalakulást m utatja. Az utóbbi 
területén belül a ferrithányad is kijelölhető.
A differenciális kalorimétergörbe alapján fontos 
megállapítások tehetők az öntöttvas öntészeti 
tulajdonságaira nézve. A kristályosodás során fel­
szabaduló hő nagyságából és a differenciális 
kalorimétergörbe adott szakaszának alakjából az 
öntöttvas szívódási hajlamára lehet következtetni. 
Minél nagyobb a kristályosodáskor felszabaduló 
hő, annál több grafit válik ki, teh át annál jobbak a 
táplálási viszonyok. Amennyiben az eutektikum  
kristályosodásához tartozó görbeszakasz nem hir ­
telen, hanem folytonosan esik, ez az autektikus 
grafit lomha kristályosodására utal. H a kicsi a 
kristályosodáskor felszabaduló hő (és emellett a 
túlhűlés is nagy), nő az öntöttvas kérgesedési 
hajlama [32, 37, 38].
S. Jura és társai [39] a nullagörbéhez viszonyí­
to tt  derivált lehűlési görbe (8. ábra; lényegében ez
8. ábra. A  nullagörbéhez viszonyított derivált lehűlési 
görbe [3 9 ]
hasonló a differenciális kalorimétergörbéhez) és a 
közönséges lehűlési görbe jellemző param étereit 
összefüggésbe hozták a karbonegyenértékkel, a 
telítési számmal és a mechanikai tulajdonságok ­
kal:
CE = 8 ,1 4 -  7,970 • 10~ 3T L+ 4,75 • Ю "3̂ -  
-1 ,1 0 -1 0 -Ю ТЕ
So =2,06 -  2,13 • 1 0 -  3T L+ 1,28 • IO“ ЛТ Е -  
— 9,4 ■ IO-4/]
В » = - 552,6+4,95 ■ l O - ^ i + e , 4 5 - 0 , 16Я2 
(N/mm2)
H B  = —1105,2+1,\ A T l -  123)3-1,15#,
ahol DTE  a görbének a nullavonal feletti része 
által határolt terület, amely az eutektikus túl- 
hűléssel arányos, ß a görbe hajlásszöge az eutek ­
tikus túlhűlés u tán, В pedig a prim er kristályoso ­
dást jelző görbeszakasz maximuma. Az első két 
egyenlet korrelációs tényezője 0,93, az utolsó 
kettőé 0,87, illetve 0,71.
A termikus elemzés egyéb alkalmazása
Eddig elsősorban a lemezgrafitos öntöttvas te r ­
mikus elemzésével foglalkoztunk. Most röviden 
kitérünk arra, hogy milyen lehetőségeket kínál a 
termikus elemzés az egyéb vas- és a fémötvözetek 
ellenőrzéséhez.
Gömbgrafitos és vermikuláris grafitú öntöttvas
A hipoeutektikus gömbgrafitos öntöttvas karbon- 
egyenértékénék meghatározása nem okoz problémát, 
a hipereutektikusé azonban igen, mivel ez esetben 
a term ikus elemzést m etastabilis dermedés köz­
ben kell elvégezni. Ugyanilyen dermedést kell 
biztosítani akkor is, ha a szilíciumtartalmat az 
eutektikus hőmérsékletből meg kíván uk h a tá ­
rozni.
A fehér kristályosodást a lemezgrafitos ön tö tt ­
vashoz használt tellúros tégellyel nem lehet elérni, 
mivel a tellúr az öntöttvas magnéziumtartalm ával 
MgTe-ot képez, ezért a próbadarab grafitosan fog 
dermedni. J . van Eeghem, F. Lietaert és J. Ples- 
sers [40] ezért a mérőtégelybe a teliúron kívül ként 
is elhelyezett. A kén a magnéziummal MgS-ot 
képez, s most m ár a tellúr ki tu d ja  fejteni karbid- 
képző hatását. A feleslegben adagolt kén adalék 
azonban némileg módosítja a lehűlési görbe törés ­
pon tja it: 0 ,1 % kéntartalom  a likvidusz-hőmérsék- 
letet kb. 5 °C-kal, a szolidusz-hőmérsékletet pedig 
mintegy 2,5 °C-kal csökkenti. Mindezek figyelem- 
bevételével azonban a gömbgrafitos öntöttvas 
likvidusz-karbonegyenértéke, karbon- és szilícium­
ta rta lm a jó pontossággal m eghatározható [41].
Számos szerző foglalkozott azzal is, vajon meg 
lehet-e állapítani a lehűlési görbéből, hogy az 
öntöttvas grafitja  kellően gömbös lesz-e.
Az egyszerű lehűlési görbe jellemző pontjai, 
elsősorban az eutektikus kristályosodás jellege 
alapján a kezeletlen és a magnéziummal kezelt 
öntöttvas között lehet különbséget tenni [42, 43], 
sőt E. F. Ryntz és társai [44] még összehasonlító 
sablonokat is készítettek. Azonban a lehűlési görbe 
alakja és az eutektikus hőmérséklet annyi más
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tényezőtől is függ, hogy a javasolt módszerek a 
gyakorlatban nem váltak be.
Szellemes megoldást javasolt J. Plessers, F. 
Lietaert és J. van Eeghem [45]. Egy speciális mérő 
tégelyben felvett lehűlési görbével tulajdonképpen 
az öntöttvas hővezető képességét mérik. Mivel a 
gömbgrafitos öntöttvas hővezető képessége lénye­
gesen kisebb, m int a lemegrafitosé, ez alapján a 
grafit gömbösödésének mértéke megállapítható.
D. Babus [46] szerint a derivált lehűlési görbe 
meredeksége az eutektikus kristályosodás végén 
(lásd az a szöget a 6 a. ábrán) m egm utatja, hogy 
az öntöttvas gömbgrafitosán kristályosodik-e. 
Gömbgrafitos kristályosodáskor a másodrendű 
deriváltnak —- az öntési hőmérséklettől függően — 
egy m eghatározott értéknél kisebbnek kell lennie.
M. Hecht [47] az eutektikus kristályosodást 
jelző csúcs P ordinátája, illetve az eutektikus kris ­
tályosodást követő görbeszakasz <p meredeksége 
(lásd a 6 a. ábrát) és a maradék magnóziumtarta- 
lom között állapított meg összefüggést, amely 
alapján a lemez- és a gömbgrafitos öntöttvas meg­
különböztethető.
Annak megállapítására, hogy a kezelt ö n tö tt ­
vasból vermikuláris grafit kristályosodik-e, I). M. 
Stefanescu és társai [48] olyan mérőmódszert dol­
goztak ki, amellyel a közönséges és a derivált lehű- 
lési görbén kívül a próbadarab duzzadás-zsugoro­
dási görbéje is felvehető. A vermikuláris grafit 
kristályosodására a T emax hőmérséklet, a derivált 
lehűlési görbének az eutektikus kristályosodás 
kezdetéhez tartozó maredeksége, az eutektikus 
kristályosodás végén jelentkező negatív csúcs 
magassága és a maximális duzzadás alapján lehet 
következtetni.
Tempervas
A term ikus elemzés a tempervas ellenőrzésére is 
használható. A tem pervas a m etastabilis rendszer 
szerint dermed meg, így nem kell tellúros tégelyt 
használni. R. Döpp és I). Blankenagel [49] a fehér 
tem peröntvény gyártásához használt tempervas 
likvidusz-karbonegyenértéke és a likvidusz-hőmér- 
séklet között állapított meg összefüggést, amely­
nek determinációs együtthatója 90,1%. A tem per - 
vashoz adagolt 0,025% hizmut a likvidusz-hőmér- 
sékletet 45, a szolidusz-hőmérsékletet 35 °C-kal 
csökkenti.
Acél
Termikus elemzéssel a likvidusz-hőmérsékletből 
megállapítható az acélok karbontartalma is. Az ö t ­
vözetlen acélok elemzésével m eghatározott kar ­
bontartalom  hibája +0,05% . Ötvözött acélok 
vizsgálatakor korrekciós tényezőket kell figye­
lembe venni [50].
A derivált lehűlési görbéből m egállapítható az 
ötvözetlen és gyengén ötvözött acél nemfémes 
zárványtartalma. A kis oxigén- és kéntartalm ú 
acél derivált lehűlési görbéje-а szolidusz-hőmérsék- 
leten gyakorlatilag lineáris, ha viszont az oxigén- 
és kéntartalom  nagy, akkor a görbének ez a szaka ­
sza meredeken esik (9. ábra). Ily módon a finomí- 
tási szakasz eredményessége ellenőrizhető [34, 51]. 
Nemesacélok vizsgálatakor a módszer nem adott 
kielégítő eredm ényt [52].
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9. ábra. B á z ik u s  ívkemencéből a fin o m ítá s i szakasz u tán  
vett acélpróba közönséges és dérivált lehűlési görbéje [5 1 ]
a —  k e v és  n e m fé m e s  z á r v á n y ,  b —  so k  n e m fé m e s  z á r v á n y
Fémötvözetek
A termikus elemzés egyre nagyobb té r t hódít a 
fémöntészetben is. A sárgaréz kokillaöntésekor 
fontos, hogy a réztartalom  egy kritikus értéknél 
ne legyen kisebb. Az olvadék réztartalm a 58 és 
64% között ±0 ,05%  pontossággal meghatároz ­
ható az а -fázis kiválásának kezdőhőmérsékleté ­
ből [53]. A sárgaréz cinktartalm a a likvidusz-, 
ólom tartalm a aszol idusz-hőmérséklet alapján el len­
őrizhető [54].
I). Arnaud [55] vizsgálatai szerint az alumínium­
bronzok alum ínium tartalm a a ß—a átalakulás 
hőmérsékletéből ±0,05%  pontossággal m eghatá ­
rozható. Mivel a lehűlési görbe alakút a kísérő­
elemek is befolyásolják, hitelesítőgörbét célszerű 
felvenni.
A könnyűfémöntészetben a termikus elemzést 
elsősorban a sziluminok nemesítésének gyors elle­
nőrzésére használják [56]. E. Höner, H. J. Teich- 
müller és G. Stuhldreier [57] exponenciális össze­
függéseket állapíto tt meg a nemesítés előtti és 
utáni eutektikus hőmérséklet különbsége és a 
különféle sziluminok nátrium tartalm a között. Ez 
alapján m egállapítható, hogy az ötvözet elégtele­
nül, jól vagy túlnem esített-e. Mivel az eutektikus 
hőmérsékletet a magnéziumtartalom is csökkenti, 
az öAlSiloMg ötvözet m agnézium tartalm át szűk 
határok (0,2—0,3%) között kell tartan i, különben 
a nemesítettségre nézve téves következtetésre 
ju thatunk  [58]. A term ikus elemzéssel a tartósan 
nemesítőjstroncium, továbbá a szemcsefinomító 
titán  és bór együttes adagolásának hatása is 
vizsgálható [59].
Méréstechnika
A term ikus elemzés méréstechnikai szempontból 
egyszerűnek látszik, m ert alapvetően a hőmérsék ­
let időbeli változásának a meghatározása a feladat. 
A kérdés mégsem ilyen egyszerű, m ert a lehűlési 
görbe alakja, a töréspontok megjelenése, a túlhűlés 
stb. a lehűlési sebességtől, a próbadarabban kiala ­
kuló hőmérséklet mezőtől, a hőmérséklet-érzékelő 
elhelyezésétől függ.
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A hőmérséklet mérésére két lehetőség kínálkozik : 
a  hőelem és az optikai pirométerek.
A termikus elemzésben jelenleg a hőelemes mérés 
dominál. Ennek a módszernek előnye, hogy a méré­
si elrendezés viszonylag egyszerű, ami az üzemi 
alkalmazást tekintve lényeges szempont. H átránya 
viszont, hogy a hőelem behelyezésével beavatko ­
zunk a rendszerbe, ezért a hőelem tömegéhez 
kéj test megfelelően nagy tömegű próbadarabra van 
szükség. A nagy tömegű próba dermedése nem 
egyszerre megy végbe, benne jelentős hőmérséklet- 
gradiens alakul ki. A hőelemet általában a próba ­
darab közepébe helyezik, a hőátadás révén azon­
ban az előbb megszilárduló külső részek hőhatása 
is befolyásolja a hőelem által m ért hőmérsékletet.
Mérés hőelemmel
Kezdetben viszonylag nagy tömegű próbadara ­
bok lehűlését mérték P tR h -P t hőelemmel, amelyet 
porcelán és kvarccsővel védve m erítettek a folyé­
kony vasba.
A 60-as években jelentek meg az egyszeri mé­
résre való (eldobandó) tégelyek, amelyekbe kevésbé 
drága kromel-alumel hőelemet építettek be. A héj­
homokból készülő tégelyeknek két típusa terjedt 
el, a Tectip és a Quik-Cup márkanéven forgalomba 
hozott (10. ábra). Az előbbiben a viszonylag vas ­
tag hőelem forrasztási pontja a középen függőlege­
sen elhelyezett, kétlyukú jiorcelán csőből kinyúlik, 
és csak védőbevonattal van ellátva. A Quik-Cup 
tégelyben a vékony hőelem — 2 mm átm érőjű, 
v ék o n y . falú kvarccsőben — keresztirányban 
helyezkedik el. Ennek a hőelemnek a holtideje 
mintegy fele az előzőének, s hatodrésze a porcelán 
és kvarccsőbe helyezett hőelemének [60].
A mérőtégelyek térfogata 35 (Tectip), illetve 
45 cm 3 (Quik-Cup), és 0,3—0,4 kg vas fér beléjük. 
A hipoeutektikus öntöttvas karbonegyenértékének 
meghatározásához, atú lhű lés méréséhez, továbbá a 
fémötvözetek vizsgálatához bevonat nélküli té ­
gelyt használnak. A hipereutektikus öntöttvas 
karbonegyenértékének méréséhez, továbbá az ön ­
tö ttvasak  karbon- és szilícium tartalm ának meg­
határozásához a mérőtégelyt tellúrbevonattal lá t ­
ják el (Tectip), vagy egy „tcllúrcseppet” helyeznek
10. ábra. A  Tectip  ( a )  és a Q uik-C up m érőtégely m et­
szete (b )
11. ábra. A  Q uik-C up tégely mérőfeje
el a tégely aljában (Quik-Cup). A gömbgrafitos 
öntöttvas karbonegyenértékének, karbon- és szilí- 
cium tartalnának méréséhez olyan tégelyt kell 
használni, amelybe te llú rt és ként is elhelyeztek. 
A túlhűlés tanulm ányozására a nagyobb (75 cm 3) 
térfogatú Tectip-tégelyt célszerű használni. A mag­
néziummal kezelt öntöttvas gömbgrafit-képződési 
hajlamának vizsgálatához speciális mérőtégely 
szükséges [45].
Az acél karbontartalm ának meghatározásához 
ugyancsak nagyobb térfogatú, P tR h -P t hőelem ­
mel elláto tt tégelyt használnak. Mivel nehézséget 
okozhat a mérőtégely megtöltése kellően forró 
acéllal (ez a mérés feltétele), bem enthető mérő­
szondát is forgalomba hoztak.
A mérőtégelyeket megfelelő érintkezőkkel fel­
szerelt mérőfejbe kell helyezni, ez kompenzációs 
vezetékkel csatlakozik a műszerhez ( 11. ábra).
Műszerek
A termofeszültség mérésére és regisztrálására 
kezdetben robusztus kompenzográfokat használtak, 
amelyek a lehűlési görbét a likvidusz-hőmérséklet 
környezetében felrajzolták.
12. ábra. Q uik-Lab 1000 típ u sú  m űszer a  likvidusz-kar-  
bonegyenérték, a karbon- és szilíc ium tarta lom  méréséhez 
(E lec tro -N ite  С о.)
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A 70-es években megjelentek a digitális kijelzésű 
műszerek, az ezekbe beépített aritm etikai egységek 
a szükséges szám ításokat is elvégzik, és csak a vég­
eredm ényt jelzik. Ezzel a term ikus elemzés lénye­
gesen leegyszerűsödött. Ma már a műszergyártó 
cégek a termikus elemzéshez a műszerek széles 
skáláját kínálják.
Az egyszerűbb műszerek a karbonegyenértéket, 
a karbon- és szilícium tartalm at jelzik ki ( 12. ábra). 
A közepes teljesítm ényű műszereknek öt kijelzője 
van (CÉL, Si, C, Ti,, Тц), a mérési eredmények a 
dátum m al és az időponttal együtt kinyom tatód ­
nak. Az üzemi és laboratóriumi célokra is alkalmas 
nagyobb műszereknek digitális és analóg kijelzője 
és regisztrálója is van, s egy második csatornán az 
öntési hőmérsékletet is lehet mérni bemártópiro- 
méterrel ( 13. ábra ).
A term ikus elemzésben rejlő lehetőségek kihasz­
nálásához minden eddiginél pontosabb hőelemekre 
van szükség. A megkívánt pontosság a dermedési 
hőmérsékletközben ±1 ,2°C . A műszerek pontos ­
sági osztálya általában 0,25. Ilyen adottságok mel­
le tt a  karbonegyenérték ±0,01, a karbontartalom  
±0,05% , a szilíciumtartalom ±0,10%  pontosság ­
gal határozható meg. A mérőrendszer hitelesítésé­
hez is készítenek egyszerű, hordozható berendezé­
seket, amelyeket a mérőfejhez kell csatlakoztatni.
A lehűlési görbe deriválásához az erre a célra 
szolgáló műszerekbe megfelelő elektronikus kapcso ­
lást építenek be. A nullagörbe megállapítása azon­
ban több problémát vet fel [14, 33]. Kellően pontos 
nullagörbe nyerhető a termofeszültség által vezé­
relt RC-tagokkal, a Newton-féle lehűlési törvény 
alapján. Az ily módon szim ulált összehasonlító 
próbával a differenciális termikus elemzéshez ha ­
sonló mérési rendszer hozható létre [14].
A differenciális kalorimétergörbe felvételére is 
alkalmas, meglehetősen bonyolult műszer látható  
a 14. ábrán. Az 1. csatornán tellúrbevonatú, a 2. 
csatornán bevonat nélküli mérőtégelyben veszik 
fel a lehűlési görbét. A r'egisztrálóberendezés fel­
rajzolja a közönséges és a derivált lehűlési görbét, 
továbbá a differenciális kalorimétergörbét. A pa ­
pírszalagra kinyom tatódik az 1. csatornán m ért 
öntési hőmérséklet ( Tmax), T,„ T K, CÉL, C, Si és 
a 2. csatornán m ért T max, T T Emin, T Emax, ДТк', 
a másodrendű derivált maximális értéke az eutek- 
tikus kristályosodás végén, a prim er ausztenit, 
az eutektikum  kristályosodási hője és az összes 
kristályosodási hő, továbbá a várható kéregmély­
ség (kritikus modulus), gömbgrafitos öntöttvasnál 
ezenkívül a perlitpont és a várható szakítószi­
lárdság is. A foszfortartalom és a szilíciumkorrek­
ció előválasztó kapcsolón állítható be.
Optikai hőmérsékletmérés
Az optikai hőmérsékletmérés eddig azért szo­
ru lt háttérbe, m ert a hősugárzás függ a mérendő 
tárgy emissziós tényezőjétől. Az optikai hőmér­
sékletmérésnek azonban nagy előnye, hogy holt ­
ideje rendkívül kicsi ( lü -5 s), igen érzékeny, egé­
szen kis felület mérhető, így a próbadarab hőmér­
séklet-gradiensének zavaró hatása kiküszöböl­
hető, és a próba lehűlését az érzékelőszerv nem 
zavarja meg.
13. ábra. M axilab  I I  m űszer a likvidusz-htrbonegyenér-  
ték, a  karbon- és szilícium tarta lom , a fo lyékony fém  hő­
mérsékletének méréséhez és a  lehűlési görbe felrajzolásához 
(L eeds  & N orthrup  Со.)
14. ábra. S I C — Q mérőberendezés a közönséges és a deri ­
vált lehűlési görbe, va lam in t a d ifferenciális kaloriméter- 
görbe felrajzolásához és értékeléséhez ( Dr. К . A b le id in ­
ger & С о.)
A mérés pontossága érdekében olyan feltétele ­
ket kell terem teni, amely a megközelíti a fekete- 
test sugárzását. Az egyik megoldás szerint az olva ­
dékba m erített kvarccsőben mérnek [61]. A té ­
gelyt le lehet takarni pl. egy belül feketített, zseb­
lámpa-reflektorhoz hasonló fedővel, s ennek kis 
nyílásán á t lehet a hőmérsékletet mérni [14]. Bo­
nyolultabb megoldás, amikor a tégelyt függőleges 
tengelye körül forgásba hozzák, s az így keletkező 
paraboloid alakú olvadék felszín közepén mérnek 
[62]. Fotoelektropios sokszorozóval, száloptiká ­
val és oszcillográffal nagyon gyors lehűlési sebes­
ségek mellett (cseppvizsgálat) is felvehető a- lehű ­
lési görbe, amelyen az igen kis hőhatással, járó 
fázisváltozások is értékelhetők [63].
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összefoglalás
A term ikus elemzés az utóbbi két- évtizedben 
jelentősen fejlődött, s alkalmassá vált az öntészeti 
ötvözetek minőségének gyártásközi ellenőrzésére. 
Az ötvözetek gyors elemzésére ugyan spektromé­
terek is használhatók, de ezek -— különösen, ha 
figyelembe vesszük, hogy a próbák szállításához 
csőpostát is fel kell szerelni — drágaságuk m iatt 
csak a nagy öntödék számára elérhetők. A term i­
kus elemzés ,ugyanakkor több információt is képes 
szolgáltatni, m int a vegyelemzés, pl. a kristályo ­
sodás lefolyására, a kialakuló szövetre, az önté- 
szeti és mechanikai tulajdonságokra nézve.
A term ikus elemzés széles területet átfogó le­
hetőségei közül az öntöttvas likvidusz-karbon- 
egyenértékének, karbon- és szilícium tartalm ának 
meghatározása megoldottnak, jól bevált módszer­
nek tekinthető, ilyen célra már széles választékban 
kaphatók műszerek. Az elemzés pontossága az 
üzemi követelményeket kielégíti, bizonyos tekin ­
tetben vetekszik a vegyelemzés megbízhatóságá­
val, különösen akkor, ha az adott viszonyokra 
hitelesítő görbéket vesznek fel.
A termikus elemzésből levonható egyéb követ­
keztetések (csíraállapot, gömbgrafitképződési haj ­
lam, a szövetelemek mennyisége, zárvány tarta ­
lom stb.) a ku ta tás jelenlegi állása szerint nagy ­
mértékben függenek a gyártási körülményektől 
(betétanyagok, olvasztóberendezés stb.), és az ér­
tékelésben sok még a szubjektív elem.Ezért az 
eddig publikált összefüggések minden további 
nélkül nem általánosíthatók, de rem ényt adnak 
arra, hogy a konkrét esetekre érvényes, a minő­
ségellenőrzéshez felhasználható összefüggéseket 
minden üzem maga m egállapíthatja.
H azánkban a term ikus elemzést m ár a  60-as 
évek első felében használták gyártásközi ellenőr­
zésre (tudomásunk szerint az első a Ganz-Mávag 
vasöntödéje volt, ahol K ent-gyártm ányú műszer­
rel mérték a karbonegyenértéket). Később más 
öntödékben is összeállítottak mérőrendszereket 
a Iehűlési görbék felvételére és értékelésére [28, 29]. 
A term ikus elemzés azonban eddig nem vált rend ­
szeres gyakorlattá. A Csepel Művek Vas- és Acél- 
öndödéjének kezdeményezésére a Műszeripari K u ­
ta tó  Intézet a 70-es években elkészítette egy digi­
tális CEL-mérő prototípusát [64], de a műszer 
továbbfejlesztésére és gyártására nem került sor. 
N apjainkban több vasöntödében folyik a term i­
kus elemzés bevezetése. K ívánatos lenne, hogy ez 
a viszonylag olcsón megoldható, gyors ellenőrző 
módszer minél szélesebb körben elterjedjen.
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Elektrohidraulikus öntvény tisztítás. I. rész
D i t .  G Ö B L  N Á N D O R  o k i. v il la m o s m é rn ö k  
M О N  Á  T  H  L A J O S  o k i. g é p é s z m é rn ö k , k é p lé k e n y a la k í tá s i  s z a k m é rn ö k  
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t
D K  (5 2 1 .7 4 7 .5 4 .0 4 4 .4
A  szerzők á ttek in tik  az elektrohidraulikus ön t ­
vénytisztítás elméletét, és részletesen ism ertetik a  
berendezések jelépítését és m űködését. F oglalkoz ­
n a k  az elektrohidraulikus öntvénytisztítás techno ­
lógiájával, a  param éterek m egválasztásával. Végül 
beszám olnak az eljárás hazai bevezetése kapcsán  
végzett vizsgálatokról és a próbaüzem  közben szer ­
zett tapasztalatokról.
Bevezetés
A vas- és acélöntvénygyártásban a teljes mun ­
kaigénynek mintegy 25% -át az öntvénytisztítás 
műveletei adják. Ennek fele nem gépesített, ne ­
héz fizikai és gyakran egészségtelen m unkát je ­
lent: por-, zaj- és vibrációs ártalm akat okoz. Az 
öntvénygyártás folyam atának a tisztítás a leg­
szűkebb keresztmetszete, azaz a termelést sokszor 
ez a technológiai fázis határozza meg. Mivel szá ­
mos esetben a fenti problémák az öntödék műkö­
dését veszélyeztették, megoldást kellett találni a 
tisztítási technológia korszerűsítésére, mégpedig 
olyan módon, hogy a tisztítás gépesítése a teljes 
öntödei rekonstrukció nélkül is elvégezhető legyen.
A villamos energiának közvetlen, átalakítás 
nélküli felhasználása technológiai célokra már 
több évtizede foglalkoztatja a ku ta tókat [1]. Az 
energiaátalakítások számának csökkentésével je ­
lentős mértékben növelhető a folyamatok eredő 
hatásfoka. Megjelentek az impulzusüzemű villa­
mos megmunkáló eljárások: a kondenzátortelepben 
tárolt'energiát hirtelen kisütve nagymértékű ener­
giakoncentrációt lehet elérni. Ezeknek az eljárá ­
soknak egy része a folyadékban létrehozott villa ­
mos kisülés lökőhullámát használja ki mechanikus 
megmunkálásra. Ezen elv felhasználásának egyik 
leginkább perspektivikus és kidolgozott területe 
azjöntvényekhez tap ad t formázóanyag és a magok 
eltávolítása.
Jóllehet az öntvénytisztítás ezen m ódja egyre 
szélesebb körben ismert, megfelelő konstrukciós 
és alkalmazási tapasztalata  csak a Szovjetunió 
szakembereinek van. Igen jelentős fejlesztőmunka 
eredményeként 1965-ben helyezték üzembe az el­
ső elektrohidraulikus öntvény tisztító berende­
zéseket. Az eljárás és a berendezések fejlesztésével 
az U krán Sz. Sz. K. Tudományos Akadémiájának 
„PK B  Elektrogidravliki” intézete (Nyikolajev) 
foglalkozik. Az „Am urlitm as” gyár (Komszo- 
molszk-na-Amure) 1972-től sorozatban gyártja 
a különböző típusú berendezéseket. Jelenleg a 
szovjet öntödékben közel 400 elektrohidraulikus 
öntvény tisztító berendezés üzemel, de működnek 
ilyenek Japánban, Svédországban, Romániában 
és Spanyolországban is.
A fentiek alapján a Gépipari Technológiai In ­
tézet az OMFB tám ogatásával megvásárolta az 
eljárás know-how-ját, valam int az Öntödei Válla ­
la tta l együttm űködve egy mintaberendezést. A 
berendezést az Ö. V. Acélöntő és Csőgyárába tele ­
p ítették , így az eljárásról üzemi körülmények kö- 
zü tt lehetett tapasztalatokat szerezni.
Közleményünkben az eljárás elvi és technológiai 
alapjait, berendezéseit és a próbaüzem tapaszta ­
la ta it kívánjuk ismertetni.
Az elektrohidraulikus effektus
Az elektrohidraulikus effektust a folyadéktér ­
ben elhelyezett elektródok közötti villamos kisü­
léssel lehet előidézni. Az esetek túlnyomó többsé ­
gében a folyadéktér vízzel tö ltö tt ta rtá ly , az 
elektródok közötti kisülés pedig időben igen gyor­
san változó folyamat (impulzus). Az elektrohid ­
raulikus effektus egy nagyfeszültségű egyenáramú 
tápegységgel feltöltött kondenzátortelepnek a víz­
térben elhelyezett két elektród között létrehozott 
kisülése során tanulm ányozható. A kísérletek ta ­
núsága szerint a kisülési folyamat három szakasz ­
ra  bontható.
Az első (tulajdonképpen a kisülés előtti) sza ­
kaszban kialakul az ún. kisülési csatorna, amely 
a folyadékba merülő elektródokat köti össze, és 
amelynek jelentős, több tízezer fokos hőmérsék ­
lete van. A csatornában a nyomás több száz M Pa-t 
is elérhet.
A második szakasz a kisülés aktív fázisa. A csa­
tornán több száz kiloamper erősségű áram  folyik
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keresztül, amelynek mágneses tere a csatornát 
összetartani igyekszik. A kisülési plazmaív a hő ­
mérséklet és nyomás növekedése folytán igen hir ­
telen szétesik, „szétrobban” .
A harm adik szakaszban a kisülési csatorna gőz­
gáz üreggé alakul át, amely néhány pulzálást vé­
gez. A csatornának a kisülés ideje (1 0 - 1— 1 0 ~e s) 
a la tt végbemenő kitágulását és az ezt követő pul- 
zálásokat összenyomási és ritkulási hullámok ki­
bocsátása kíséri.
A vázolt folyam atokat leíró általános egyenle­
tek igen bonyolultak [2]. Ezért ismertetésüktől e 
cikkben eltekintünk.
A kisülési csatornában kialakuló nyomás köze­
lítőleg a
Pa—f  (N 0, v0, q0, x, V, t, j, m) 
függvénykapcsolattal jellemezhető, amelyben
N a =  f  (U0,C ,L , l , a 0),
v0 a hang terjedési sebessége a vízben,
00 a víz fajlagos ellenállása,
% a kisülési áram első félperiódusának ideje,
V a  különböző szim metriákra vonatkozó tényező, 
t az idő,
j  az effektiv adiabatikus tényező, 
m a kisülési üzemviszonvoktól függő állandó,
U0 a kondenzátortele}) töltőfeszültsége,
G a kondenzátortelep kapacitása,
L  a nagyáramú impulzuskor eredő induktivitása,
1 az üzemi szikraköz hosszúsága,
o0 vezetőképesség-dimenziójii állandó.
A nyomásnövekedés hatására a kisülési csator­
na kitágul. A kisülési csatorna sugarát a következő 
mennyiségek függvényeként lehet meghatározni:
a =  f  (N 0, v0, g0, r, t, j, m).
A csatorna falának gyorsuló mozgása hozza 
létre a primer lökőhullámokat. A lökőhullám nyo­
mása a kezdeti pillanatban több száz M Pa-t ér el, 
és haladási sebessége a hangsebességnél jóval na ­
gyobb. A kisülés helyétől távolodva a hullámfront 
nyomása és sebessége lecsökken. A lökőhullám nyo­
mását ebben az esetben a
Pm= f  (N 0, v0, a0, г, V, r)
függvénykapcsolat adja meg, amelyben r a  kisü ­
lési csatorna tengelye és a vizsgált pont közötti 
távolság.
Miután a kisülési csatorna energiautánpótlása 
megszűnik, a kisülés okozta kitágulást lehűlés kö ­
veti, amelynek hatására a folyadékban gőzzel és 
gázzal k itö ltö tt üreg alakul ki. Ebben a gőz-gáz 
üregben a kezdeti nyomás kb. 4 MPa, a falak se­
bessége pedig kb. 40 m/s. A gőz-gáz üreg é lettar ­
tam a néhány nagyságrenddel nagyobb, m int az 
ívkisülés ideje, kb. 4 0 -103 ys.
A gőz-gáz tarta lm ú üreg a tágulási szakaszban 
jelentős tömegű vizet mozgat meg, azaz a folya ­
déktérben hidraulikus áramlások jönnek létre. 
Amikor az üregben levő nyomás a hidrosztatikus 
nyomással egyenlővé válik, a buborékfal a tehe ­
tetlenség következtében még mindig tágul, azaz 
a környezethez viszonyítva kisebb nyomás ural ­
kodik. Ennek hatására az üreg falainak mozgsa 
irányt vált, és az üreg térfogatának csökkenése
szekunder lökőhullámokat eredményez. Az üreg 
összehúzódását újabb tágulás követi, m ajd a pul- 
zációs folyamat megszűnése után a folyadékban 
létrejönnek az újabb ívkisülés feltételei.
Az elektrohidraulikus effektusnak az öntvény ­
tisztításban való felhasználását az te tte  lehetővé, 
hogy a kisülési impulzusok az öntvényben és a 
formázóanyagban, illetve a közöttük levő h a tár ­
rétegben olyan erőhatásokat hoznak létre, amelyek 
a két közeg egymástól való elválását biztosítják.
Ezeknek az erőhatásoknak a forrása a lökő­
hullámok impulzusszerű terhelésére az öntvényben 
kialakuló rezgési (lengési) folyamat. A formázó ­
anyag m aradványainak szétroncsolódása a közeg­
határon fellépő húzóerők hatására következik be. 
A magok és a formázóanyag m aradványainak 
szétroncsolása szempontjából nagy jelentősége van 
az anyagban levő inhomogenitásnak, m ert előse­
gíti a tisztítás hatásosságát. A magokban a roncso­
lás a homokszemcsék' és a kötőanyaghártya kö ­
zötti határfelületen következik be, a szemcsékről 
leválik a kötőanyag. Ez a formázóanyag ismé­
te lt felhasználását tekintve is előnyös.
Az elektrohidraulikus öntvénytisztítással össze­
függő elméleti és kísérleti vizsgálatokból megálla ­
p ítható, hogy a rezgési amplitúdó, és ezzel együtt 
a mag alakváltozásának mértéke is, egyenesen 
arányos az öntvény önrezgésszámával.
A lökőhullám im pulzusát két tényező jellemzi: 
a lökőhullám fontjában levő legnagyobb nyomás 
(pmas) és a kisülési áram  első félperiódusának ide­
je (*)■
A lökőhullám frontjában levő legnagyobb nyo ­
más értékét a
/ )m a x  — t ( - d  h  0n , U n , C  , L ,1 , Г )
függ vény kapcsolattal lehet kifejezni, amelyben 
az egyes param éterek hatványkitevői (c1...c-1) 
a  kisülést körülvevő tér geometriai leképzésétől 
függő értékek.
A kisülési áram  első fél periódusának időtartam a: 
r = f  (L, С, l, a, q0).
Az elektrohidraulikus öntvénytisztítás szem­
pontjából legkedvezőbb ívhosszúságot a m ár em ­
líte tt áramköri elemek segítségével lehet kiszá ­
m ítani. Az optimális szikraközt annak figyelem- 
bevételével határozzák meg, hogy az ívkisülés lét ­
rejötte 1 0 %-nál nem nagyobb energiaveszteséggel 
valósul meg.
Az elektrohidraulikus öntvénytisztító beren ­
dezések akkor működnek a gyakorlatban a leg­
kedvezőbb viszonyok között, ha az üzemi feszült­
ség Í70 =  40—60 kV, a burkolatlan (fémes) elektród 
hossza 30—45 mm, és a víz fajlagos ellenállása 
g0=  15 Q -m.
Miután egy adott elektrohidraulikus berendezés 
esetében a víz fajlagos ellenállása, sűrűsége, hő ­
mérséklete stb. és a nagyáram ú impulzuskor eredő 
induktivitása gyakorlatilag állandó, a lökőhullám 
impulzusát, és így a tisztítási folyamat hatásossá ­
gát csak a kondenzátortele}) kapacitásának és töl ­
tőfeszültségének változtatásával lehet befolyá­
solni.
Az öntvénytisztítás mechanizmusa függ a mag­
ban fellépő húzófeszültségek hatására létrejövő repe-
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dós terjedésétől, valam int a lökőhullámnak a mag­
gal való találkozás pillanatában kifejtett roncsoló 
hatásától. Miután a mag nyomószilárdsága a sza ­
kító- és a nyírószilárdságnak többszöröse, az önt- 
vénytisztítási technológia kidolgozásakor olyan 
feltételeket kell előírni, amelyek megvalósulása 
esetén a magban húzó- vagy nyírófeszültségek éb ­
rednek.
Az öntvénytisztítás hatásosságának szempont­
jából legfontosabb param étereket (pmax, т ) úgy 
kell megválasztani, hogy a lökőhullám impulzusa 
kisebb legyen az öntvény falának alak változtatá ­
sához szükséges értéknél, azaz az öntvény falában 
a folyáshatárnál nagyobb feszültségek ne jöhesse­
nek létre. Ebből az a következtetés is levonható, 
hogy a lökőhullám frontjában jelentkező m aximá­
lis nyomás és a lökőhullám impulzusidejének opti ­
mális értéke minden öntvény esetében, sőt egy 
azonos öntvény egyes részeire vonatkozóan is kü ­
lönböző. Az öntvények anyaga és falvastagsága 
határozza meg teh át azt az energiát, amely a tisz ­
títási művelethez szükséges.
A létrehozott kisülés hatástere — az impulzus 
energiájától és a formázó-, ill. maghomokkeverék 
típusától (visszamaradó szilárdságától) függően — 
különböző kiterjedésű lehet (1. ábra). Ha például 
a magkeverék visszamaradó szilárdsága kisebb, 
m int 0,5 MPa, és az impulzus energiája 5 kJ, akkor 
a roncsolási övezet sugara kb. 400 mm. Abban az 
esetben, ha a visszamaradó szilárdság 0,5 és 1,0 
MPa között van, és az impulzus energiája 10 kJ, 
akkor a roncsolási övezet sugara 250—350 mm-re 
adódik. A vízüveg- és etil-szilikát-kötésű, különö­
sen nagy szilárdságú magok esetében a visszama­
radó szilárdság nagyobb, mint 3 MPa, amelyhez 
10—20 kJ  energiájú impulzus szükséges, és ekkor a 
roncsolás hatósugara 50—200 mm.
1. ábra. A  m unkatérben kia lakuló  nyom ás a kondrnzátor- 
telep energiájának és a  k isü lési csatornától mért távolság ­
n a k  a függvényében
2. ábra.. A z  elektrohidraulikus öntvényiisztitó  berendez'в 
nagyáram ú  im pu lzuskörének  kapcsolási vázlata  
T  —  t i s z t t t ó t a r t á l y ,  E l  —  e le k t ró d ,  Ö —  t i s z t í t a n d ó  ö n tv é n y e k ,  
»S'z —  k a p c s o ló  s z ik r a k ö z ,  /  — к о  id e n z á to r te le p ,  E  —  n a g y fe s z ü l t ­
ség ű  e g y e n i r á n y í tó ,  T r  —  n a g y .e s z ü l ts é g ű  t r a n s z f o r m á to r ,  F  —  á ra m -  
k o r lá to z ó  fo j tó  tel-, ‘ic c , j ( K  —  f á z is ja v í tó  k o n d e n z á to r
A roncsolási övezet kiterjedését az öntvény 
alakja (körvonalmérete) csak kismértékben befo­
lyásolja. Sokkal fontosabb tényező a magöt ta r ­
talmazó öntvényüreg m éretaránya és az öntvény ­
fal rezgőképessége, amelyek révén a magkeverék ­
ben elegendően nagy húzóerők alakulhatnak ki. 
A nagy üregekben a magok kis energiaráfordítás ­
sal nagy darabokra esnek szét. A kis üregekben a 
magok szét roncsolódása az öntvény és a mag kö ­
zötti hatái felületen valósul meg, és a magkeverék 
teljes szétroncsolása lényegesen több energiát igé­
nyel. A roncsolási övezet kiterjedése teh át annál 
nagyobb, minél egyszerűbb az öntvény alakja, és 
minél Usebb az öntvény falvastagsága.
Az elektrohidraulikus öntvénytisztítás elve
Az elektrohidraulikus öntvény tisztításra alkal­
mas berendezés nagyáramú impuht. ökörének elvi 
kapcsolási vázlatát a 2. ábra szemlélteti. A kisü ­
léshez szükséges energiát а К  kondenzátor tárolja, 
amelynek feltöltéséről az E  egyenirányítóból és a 
Tr transzform átorból álló nagyfeszültségű tá p ­
egység gondoskodik. Az ipari hálózat kedvezőbb 
üzemviszonyai а К К  fázisjavító kondenzátorral 
és az F  áramkorlátozó fojtótekerccsel érhetők el. 
А К  kondenzátortelep üzemi töltőfeszültségét az 
Sz kapcsoló szikraköz-légrésmérete határozza meg. 
A kapcsoló szikraköz átütése következtében a kon ­
denzátorban tá ro lt energia az El elektród és az Ö
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1. táb láza t
Kamrás tisztítóberendezések műszaki jellemzői
T íp u s  3 6 1 2 1 A  3 6 1 3 1 A  3 6 1 4 1 A
A m u n k a t é r  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
s z é le s sé g  
m a g a s s á g
A  m u n k a t é r b e n  e lh e ly e z h e tő  ö n tv é n y e k  tö m e g e , t  
L e g n a g y o b b  te l je s í tő k é p e s s é g ,  t / l i  
E l e k t r ó d o k  s z á m a  
F a j i .  v íz f o g y a s z tá s ,  m 3/ t  
F a j i .  v i l la m o s e n e r g ia - f o g y a s z tá s ,  k W h / t  
B e é p í t e t t  t e l j e s í t m é n y  ( im p . g e n . n é lk ü l ) ,  k W  
I m p u lz u s g e n e r á to r o k  s z á m a  
k im e n ő fe s z ü l ts é g e ,  k V  
e g y e n k é n t i ,  t e l j . ,  k V A  
V e z é r lő fe s z ü lts é g , V  
E r ő á t v i t e l i  f e s z ü lts é g ,  V  
T i s z t í t ó t a r t á l y  t é r f o g a t a ,  m 3 
Vezérlőrendszer 
K e z e lő s z e m é ly e k  s z á m a
A berendezés műhelyszinttől számított méretei, mm 
h o s s z ú s á g  
s z é le s sé g  
m a g a s s á g
A  b e r e n d e z é s  tö m e g e , t
öntvény között levő ún. üzemi szikraközön á t kisül. 
Ez a víz a latti ívkisülés adja az elektrohidraulikus 
effektust.
A gyakorlatban megvalósított elektrohidrauli­
kus öntvény tisztító berendezések a villamos ener­
gia hasznosításának elvét illetően azonosak, a 
szerkezeti felépítésüket tekintve azonban eltérőek. 
A berendezések eltérő konstrukciós kialakítását 
a felhasználás körülményei indokolják. Az alap ­
vető technológiai feladat az öntvények formázó ­
anyagtól való megtisztítása, de ezzel kapcsolatban 
az öntvények mozgatását is meg kell oldani. E n ­
nek értelmében a jelenleg gyárto tt elektrohidra ­





precíziós öntvényeket tisztító berendezések.
Kamrás berendezések
A kamrás berendezések jellegzetessége, hogy a 
tisztítandó, illetve a tisz títo tt öntvény azonos 
adagolónyíláson keresztül ju t a tisztítótérbe, illet­
ve távozik onnan. Az öntvénynek a berendezések 
adagolónyílása és a tisztítótérben elfoglalt hely ­
zetük közötti mozgatását mechanikus m űködte ­
tésű konténerrel oldják meg. Ezek a berendezések 
mind egyedi, mind sorozatban gyárto tt öntvények 
tisztítására alkalmasak. A kamrás berendezések 
jellemző műszaki adatait az 1. táblázat tartalm azza. 
Ezek közül a 36121A típusú berendezést ( 3. 
ábra) már hazánkban is alkalmazzák. Az 1 folyá- 
déktartály  a talajszint alá süllyesztett vasbeton 
falú aknában van elhelyezve. Ebbe a tartá lyba 
süllyed le a 6  vezetősíneken a görgőkön mozgó 4 
.kocsi, amelyen az öntvényekkel megrakott, cse­
rélhető 5 konténer helyezkedik el. A kocsi mozga­
tására a 13 csörlő és a 1 2  csigakeréken á tvete tt 
kötélzet szolgál.
1 800 3 50 0 5 60 0
1 000 2 000 3 0 0 0
700 1 000 2 000












3 0 30 30
220 220 220
38 0 38 0 3 8 0
10 30
V i l l a m o s
75
1 2 2
6 60 0 16 000 19 000
4 3 5 0 8 80 0 9 6 00
2 4 0 0 4 50 0 5 0 0 0
11 30 46
A ta rtá ly  alsó részében a 3 fúvókarendszer a 
kihullott homok hidraulikus fellazítására, eltávo ­
lítására szolgál. A ta rtá ly  feletti keret ta r tja  az 
akna 8 burkolatát. A burkolat lejtős részéhez csuk ­
lópántokkal csatlakozik a 11 fedél, az ennek fel­
nyitásával szabaddá vált nyíláshoz emelkedik fel 
a konténert hordozó 4 kocsi, és így elvégezhető a 
kocsi megrakása, illetve a konténerek cseréje.
3. ábra. 36121A  típ u sú  elektrohidraulikus öntvénytisztító  
berendezés
1 —  t i s z t í t ó t a r t á l y ,  2 —  sz ív ó fe j a z  is z a p  e l t á v o l í tá s á r a ,  3 —  is z a p la z í tó  
fú v ó k a re n d s z e r ,  4 —  k o n té n e r t  m o z g a tó  k o c s i, 5 —  k o n té n e r ,  6 —  s ín ­
r e n d s z e r ,  7 —  e le k tró d ,  8 —  b u r k o la t ,  9 —  e le k tró d m o z g a tó  m e c h a ­
n iz m u s ,  10 —  a z  a d a g o ló n y ílá s  a j t a j á t  m o z g a tó  m e c h a n iz m u s ,  11 —  
a d a g o ló n y ílá s  a j t a j a ,  12 —  k ö té l tá r c s a ,  13 —  csö r lő , 14 —  is z a p s z i ­
v a t t y ú ,  15 —  is z a p fe lla z ító  s z iv a t ty ú ,  16 —  a z  im p u lz u s g e n e rá to r
v é d ő rá c s a ,  17 —  im p u lz u s g e n e rá to r ,  18 —  sz e re lő n y ílá s , 19 —  k é m ­
le lő a b la k ,  20 —  k e z e lő p u lt
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A burkolaton elhelyezett 18 ajtó és 19 kémlelő­
ablak a belső szerkezeti elemek kényelmes megkö­
zelítését, illetve megfigyelését teszi lehetővé. A 
burkolatba ép íte tt sínekhez kapcsolódik a 7 
elektródot mozgató mechanizmus 9 hídja. Ez a 
mechanizmus biztosítja az elektródnak három 
koordinátatengely menti mozgatását. Az aknában 
helyezkedik el a vízsugaras lemosórendszert víz ­
zel ellátó 15 szivattyú (az ún. iszapfellazító szi­
vattyú) és a 14 zagyszivattyú is. A kémlelőablak 
előtt található  a 20 kezelőpult.
A talajszint felett helyezkedik el, közvetlenül 
a burkolat mellett a 17 impuzusgenerátor, ame­
lyet a nagyfeszültségű üzemmód m iatt a 16 védő ­
kerítés vesz körül.
A berendezés üzemeltetése közben az elektród 
mozgását vagy kézzel lehet irányítani, vagy au to ­
m ata üzemmódban, m eghatározott pályaszaka ­
szok szerint lehet m űködtetni. A félaprított és 
szétroncsolt formázóanyagot és a magok m arad ­
ványait a zagyszivattyú távolítja el. Abban az 
esetben, ha a zagyszivattyút ülepítő rendszerhez 
csatlakoztatjuk, akkor a vízzel feltöltött rend ­
szert zárt cirkulációs folyam atként lehet üzemel­
tetni, minimális vízfelhasználással.
A 36131A típusú berendezés (4. ábra) lényege 
sen nagyobb méretű és tömegű öntvények tisztí ­
tására alkalmas, m int a 36121A típusú. Ennek 
megfelelően ezt a berendezést már önálló építé ­
szeti egységbe telepítik. Az 1 kezelőfülkében van 
a 3 vezérlőszekrény elhelyezve. Az öntvényeket 
tartalm azó 9 konténert a 8 önjáró kocsi a 2 toló ­
ajtóval elzárható nyíláson á t viszi be a 7 tisztító ­
ta rtá ly  fölé, a 14 hídra. Az utóbbi süllyeszti le, 
illetve emeli ki a konténert a 13 csörlő segítségé­
vel. A konténer a tisztítás a la tt a 6 tartókereten 
nyugszik. A 11 elektród térbeli helyváltoztatását 
a 10 állvány és a 12 hajtóm ű biztosítja. A tisztító 
ta rtá lyban  összegyűlt formázóanyag fellazítását 
a 15 szivattyú és a fúvókarendszer végzi. A kellő­
en felhígított iszap eltávolítására a két 16 iszap­
szivattyú és elszívófej szolgál, ezek felváltva ürí ­
tik  az egyik, m ajd a másik tisztító tartályban levő 
iszapot. Az épület 17 fala hangszigetelt és villamos 
árnyékoló hatású. A kezelőfülke ettől független 
hangszigeteléssel és villamos árnyékolással van 
ellátva.
A 36131A típusú berendezés két, egymásai pár ­
huzamosan kapcsolt 18 impulzusgenerátorral is 
üzemeltethető.
A kamrás berendezések legnagyobb teljesítő 
képességű változata, a 36141A típus szerkezeti 
felépítését és működési elvét tekintve a 36131A 
típushoz hasonló.
Átmenőkamrás berendezések
Az átmenőkamrás berendezések jellemzője, hogy 
a konténerbe helyezett öntvény a tisztítási m űve ­
let során végig egy m eghatározott irányban halad. 
Tehát az adagolásnak és a tisz títo tt öntvények ki­
bocsátásának nyílása nem azonos. Ez igen ked ­
vező megoldás a gyártósorba telepítés tekin teté ­
ben, és ezért ezt a típust általában sorozatban 
gyárto tt öntvények tisztítására alkalmazzák. A 
legismertebb átmenőkamrás berendezések m ű ­
szaki jellemzőit a 2. táblázat foglalja össze.
4. ábra. 36131A  típ u sú  elektro ­
h id rau liku s öntvény tisztító be­
rendezés
1 —  k e z e lő fü lk e , 2 —  to ló a j tó ,  3 —  v e ­
z é r lő sz e k ré n y ,  4 —  a  k o n té n e rk o c s i  s í n ­
p á ly á ja ,  5 —  a  t i s z t í t ó t a r t á l y  r u g a l ­
m a s  a lá tá m a s z t á s a ,  6 k o n té n e r t  t a r t ó  
k e r e t ,  7 —  t i s z t í t ó t a r t á l y ,  8 —  ö n já ró  
k o n té n e r s z á l l í tó  k o c s i,  9 —  k o n té n e r ,  
10 —  a z  e le k t ró d m o z g a tó  m e c h a n iz m u s  
á l lv á n y a ,  11 —  e le k tró d ,  12 — a z  e le k ­
t r ó d m o z g a tó  m e c h a n iz m u s  h a j tó m ű v e ,  
13 —  k o n té n e re m e lő  c sö r lő , 14 —  k o n ­
té n e re m e lő  h íd ,  15 —  is z a p fe l la z í tó  s z i ­
v a t t y ú ,  16 —  is z a p s z iv a t ty ú ,  17 —  a z  
é p ü le t  fa la ,  18 —  im p u lz u s g e n e rá to r
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2. táb láza t
Atmentőkamrás tisztítóberendezések műszaki jellemzői
T íp u s  I s z k r a —-30 3 6 2 1 5  -  I s z k r a — 18
A  m u n k a t é r  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
sz é le s sé g  
m a g a s s á g
A  m u n k a t é r b e n  e lh e ly e z h e tő  ö n tv é n y e k  tö m e g e , t  
L e g n a g y o b b  te l je s í tő k é p e s s é g ,  t / h  
E le k t r ó d o k "  szán n a  
F a j i .  v íz f o g y a s z tá s ,  m 3/ t  
F a j i .  v i l la m o s e n e r g ia - f o g y a s z tá s ,  k W h / t  
l l e é p í t e t t  t e l j e s í t m é n y  ( im p . g e n . n é lk ü l ) ,  k W  
I m p u lz u s g e n e r á to r o k  s z á m a  
k im e n ő fe s z ü lts é g e ,  k V  
e g y e n k é n t i  t e l j . ,  к  V A  
V e z é r lő fe s z ü lts é g , V  
E r ő á t v i t e l i  fe s z ü lts é ,  V  
T i s z t í t ó t a r t á l y  t é r f o g a t a ,  m 3 
V  e z é rl ő r e n d s z e r
A  b e r e n d e z é s  m ű h e ly s z in t tő l  s z á m í t o t t  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
sz é le s sé g  
m a g a s s á g
A  b e r e n d e z é s  tö m e g e , t
Szerkezeti kialakítását tekintve a 36215 típus 
a 36131A, ill. a 36141A típusú kamrás kivitelű be ­
rendezések egy speciális változata. Ennél a típus ­
nál a tisztítandó öntvényekkel teli konténert egy 
adagolóoldali önjáró kocsi szállítja a tisz tító tar ­
tá ly  fölé. A tisz títo tt öntvényeket a kibocsátónyí­
láson á t egy másik önjáró kocsi szállítja tovább.
Szállítószulagos berendezések
Az azonos típusú, nagy sorozatban gyárto tt 
öntvények tisztítására alkalmas berendezések jel­
legzetessége az öntvények ütemes szállítását biz­
tosító szerkezeti kialakítás. A tisztítandó öntvé ­
nyek egyedi és csoportos (kiskonténeres) mozga­
tása a m unkadarab méretétől és tömegétől függő­
en megoldottnak tekinthető. E  két típus műszaki 
jellemzőit a 3. táblázat sorolja fel.
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E le k t r o h id r a u l i k u s V illa m o s
18 000 26 000 39 00 0
6 000 10 000 10 000
4 00 0 5 0 0 0 5 0 0 0
5 2 ,5 65 77
A nagyméretű öntvények egyedi mozgatására 
példaként az Iszkra-15 típusú berendezés szolgál­
hat (5. ábra). A berendezés 3 burkolata foglalja 
magába a tisztítandó öntvény 5 emelőkeretének 
4 hidraulikus hajtóm űvét, valam int a 6 forgatómű 
8 hidraulikus meghajtását. A 9 fémváz rugalmasan 
alátám asztja a 11 tisztító tartály t. A 0 vagy 8 da ­
rab 12 elektród a 13 mechanizmus révén mozgat­
ható. A tisztításhoz szükséges kisülési impulzu ­
sokat a 14 generátor szolgáltatja.
A kis méretű öntvények csoportos mozgatására 
konténert használnak, ennek segítségével helye­
zik az öntvényeket a tisztítótérbe. Egy ilyen kiala ­
kítású, autom atikus üzemeltetésre is alkalmas, 
36313 típusú berendezés vázlata látható  a 6. ábrán. 
A 15 tisz tító tartá ly t az 1 fémváz ta rtja . A beren­
dezés munkaterének m indkét oldalán egy-egy 2 
állvány van elhelyezve, amelyeken a 3 hidraulikus
3. táblázat
Szállítószalagos tisztítóberendezések műszaki jellemzői
T íp u s  3 6 3 1 3  Is z k ra -— 15
M u n k a t é r  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
s z é le s sé g  
m a g a s s á g
A  m u n k a t é r b e n  e lh e ly e z h e tő  ö n tv é n y e k  tö m e g e , t  
L e g n a g y o b b  te l je s í tő k é p e s s é g ,  t / h  
E le k t r ó d o k  s z á m a  
F a j i .  v íz f o g y a s z tá s ,  m * / t  
F a j i .  v i l la m o s e n e r g ia - f o g y a s z tá s ,  k W h / t  
A z e g y ik  m u n k a t é r  c ik lu s id e je ,  s 
Ó r á n k é n t  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y a d a g  
I m p u lz u s g e n e r á to r o k  s z á m a  
k im e n ő fe s z ü lts é g e ,  k V  
A |b e r e n d e z é s  t e l je s í tm é n y e ,  k W  
V e z é r lő fe s z ü lts é g , V  
E r ő á t v i t e l i  fe s z ü l ts é g ,  V  
V  e z é r lő re n d s z e r  
K e z e lő s z e m é ly e k  s z á m a  
A  b e r e n d e z é s  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
sz é le s sé g  
m a g a s s á g
A  b e r e n d e z é s  tö m e g e ,  t
1 000 3 150
80 0 2 50 0
4 0 0 1 250
0 ,3 1 5 2 ,
6,0 15.
6 6 - 8
0 ,3 5 0 .
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E le k t r o h id r a u l i k u s
1 1
14 0 0 0 12 200
l  000 8 50 0
7 50 0 7 95 0
35 65
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5. ábra. Is zk ra — lő  típ u sú  elek ­
troh idraulikus öntvény tisztítóbe- 
rendezés
1 —  vezérlő fü k e, 2 —  vezérlőszek rén y , 
3 —  b u rk olat, 4 —  az em elők eret  
h id rau lik u s m egh ajtá sa , 5 —  em elő k e ­
ret, 6 —  forga tóm ű , 7 —  hid rau lik u s  
tá p eg y ség , 8  —  a forgatóim ! h id rau lik u s  
m eg h a jtá sa , 9 —  tisz t ító ta r tá ly  fé m v á ­
za , 1 0  —  s z iv a tty ú , 11  —  t is z t ító ta r ­
tá ly , 12 —  elek tród , 13 —  elek tró d ­
m ozga tó  m ech an izm u s, 14 —  im p u l ­
zusgen erátor
emelőhenger mozgatja a 7 emelőkocsit, az öntvé ­
nyeket tartalm azó 8 konténerrel együtt. Az emelő­
kocsik felváltva adagolják a tisztítandó öntvé ­
nyeket a tisztítótérbe. A három elektródon bekö-
6. ábra. 36313 típ u sú  e lek tro h id ra u liku s ö n tvén y tis z tító  
berendezés
1 — f é m v á z ,  2 — á l v á n y ,  3 — h i d r a u l i k u s  e m e l ő h e n g e r ,  4 — 
i m p u l z u s g e n e r á t o r ,  5 — v e z é r l ő f ü l k e ,  6 — v e z é r l ő a s z t a l ,  7 — 
e m e lő k o c s i ,  8 — k o n t é n e r ,  9 — k e z e lő h íd ,  10 — i s z a p k i h o r d ó  
s z á l l í t ó s z a l a g ,  11 —  a z  ö n t v é n y e k  r a k o d ó t e r e ,  12 — b u r k o l a t ,  
13 — a d a g o l ó b e r e n d e z é s ,  14 — e l e k t r ó d m o z g a t ó  m e c h a n i z m u s ,  
15 — t i s z t í t ó t a r t á l y ,  16 — h i d r a u l i k u s  t á p e g y s é g
vetkező ívkisülésekkel felváltva tisztítják először 
az egyik konténerben levő öntvényeket, majd 
ennek kiemelése u tán  a másik konténerben levő 
öntvényadagot. A konténerek megrakása, ill. ürí ­
tése a 9 kezelőhídról megközelíthető 11 rakodó ­
téren végezhető el.
A rakodótérre a 13 adagolóberendezés ju tta tja  
el a tisztítandó öntvényeket. Hasonlóképpen a 
tisz títo tt öntvények továbbítását is gépi úton va ­
lósítják meg. A tisztítótérben levő elektródrend ­
szer m ozgatását a 14 mechanizmus végzi. A beren ­
dezésben keletkező zaj ellen a 12 burkolat ad vé ­
delmet. A tisztító ta rtá ly  alján összegyűlt iszapot 
a 10 szállítószalaggal lehet eltávolítani. Az 5 keze­
lőtérben van a 6 vezérlőasztal, amelynek segít-
7. ábra. 67511 típ u sú  e lek tro h id ra u liku s  ö n tvén y tisz tító  
berendezés
1 — e l e k t r ó d ,  2 — t i s z t í t ó k a m r a ,  3 — t i s z t í t ó t a r t á l y ,  4 — a d a ­
g o ló n y í l á s  a j t a j a ,  5 — v e z é r l ő s z e k r é n y ,  6 —  e l e k r ó d m o z g a tó  
m e c h a n i z m u s ,  7 — b u r k o l a t ,  8 — t i s z t í t o t t  ö n t v é n y e k e t  s z á l ­
l í t ó  s z a la g ,  9 — f o r d í t ó m ű ,  10 — t o l ó a j t ó
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Precíziós öntvények tisztítására alkalmas berendezés műszaki jellemzői
T íp u s
4. táb láza t
07511
A  m u n k a t é r  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
sz é le s sé g  
m a g a s s á g
A  m u n k a t é r b e n  e lh e ly e z h e tő  ö n tv é n y e k  tö m e g e , le r 
L e g n a g y o b b  te l je s í tő k é p e s s é g ,  e s o k o r /h  
E le k t r ó d o k  s z á m a  
F a j i .  v íz f o g y a s z tá s ,  m 3/ t  
F a j i .  v i l la m o s e n e r g ia - f o g y a s z tá s ,  k W h / t  
I m p u lz u s g e n e r á to r o k  s z á m a  
k im e n ő fe s z ü l ts é g e ,  k V  
A  b e r e n d e z é s  te l je s í tm é n y e  к  V A  
V e z é r lő fe s z ü lts é g , V  
E r ő á t v i t e l i  fe s z ü l ts é g ,  V  
V e z é r lő r e n d s z e r
K e z e lő s z e m é ly e k  s z á m a  
A  b e r e n d e z é s  m é r e te i ,  m m  
h o s s z ú s á g  
sz é le s sé g  
m a g a s s á g
B e r e n d e z é s  tö m e g e , k g
ségével mind a berendezés 16 hidraulikus tápegy ­
sége, mind a 4 impulzusgenerátor kézzel, illetve 
autom atikusan üzemeltethető.
Precíziós öntvényeket tisztító berendezés
A kis méretű, csoportos öntésű precíziós a lk a t ­
részek formázóanyag-maradványainak eltávolí ­
tására fejlesztették ki a 67(511 típusú berendezést 
(7. ábra), amelynek ípűszaki jellemzőit a 4. táb­
lázat tartalm azza. A 2 tisztítókam rába két 1 














E le k t r o p n e u m a -
t ik u s
2
8 0 3 0
3 9 6 0
1700
9 7 0 0
nyíláson á t végzik. Az öntvények a tisztítókam ­
rába kerülnek, ahonnan a tisztítási műveletet kö ­
vetően, a 9 fordítómű segítségével a 10 nyíláson á t 
távoznak, és a 8 szállítószalag hordja ki a meg­
tisz títo tt öntvényeket. A berendezés anyagárama 
valójában az átm enőkamrás típushoz hasonló.
Az elektrohidraulikus öntvénytisztító beren ­
dezések típusválasztéka lehetővé teszi a korszerű 
öntödék termelési követelményeinek kielégítését.
( Folytatjuk )
A  C I A T F  n e m z e t k ö z i  m u n k a b i z o t t s á g a i n a k
t e v é k e n y s é g e
A  4 . sz . ö n tő ip a r i  k ö rn y e z e tv é d e lm i 
b iz o t ts á g  m u n k á j a
A  b iz o t t s á g  t ö b b  é v e n  á t  f o l y t a t o t t  m u n k á j á n a k  b e f e ­
je z é s e k é p p e n  e lk é s z í t e t t e  és a  J e r u z s á le m b e n  t a r t o t t  47. 
n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  e lé  t e r j e s z t e t t e  „ A  k u p o ló -  
k e m e n c é k  e m is s z ió já n a k  k o r l á to z á s a ”  c . z á r ó je le n té s é t ,  
a m e ly  a  k ö v e tk e z ő  f e j e z e t e k e t  t a r t a l m a z z a :
—  A  ta g á l la m o k  k u p o ló k e m e n c é k r e  v o n a tk o z ó  lé g ­
s z e n n y e z é s i  e lő í rá s a i .
—  A  k u p o ló k e m e n c é k  e m is s z ió já n a k  je lle g e .
—  A  k u p o ló k e m e n c é k  p o r l e v á la s z tá s a .
—  K u p o ló k e m e n c e -e m is s z ió .  I r o d a lo m je g y z é k .
E z  v o l t  m e g a la k u lá s a  ó t a  a  b iz o t t s á g  m á s o d ik  n a g y o b b  
lé le g z e tű  z á ró je le n té s e .  (A z  e lső  „ A  C I A T F  ta g o r s z á g a i ­
n a k  n e m z e t i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  e lő í r á s a i  és t e v é k e n y ­
s é g e ”  c ím ű  z á r ó je le n té s  v o l t .)
A  b iz o t t s á g  le g u tó b b i  ü lé s é t  1980 . o k tó b e r  1 2 -én  
J e r u z s á le m b e n  t a r t o t t a .  E z e n  a  f o ly a m a t b a n  le v ő  m u n ­
k á k  p i l l a n a t n y i  h e ly z e té t  r ö g z í te t té k .
1. B e je l e n te t t é k ,  h o g y  a  b iz o t t s á g  m u n k á j á b a n  a  
jö v ő b e n  K ín a  is r é s z t  v e sz . K é p v is e lő i :  X u  H w a -T u n g  
é s  Lo Oan.
2. A  b iz o t t s á g  m e g b íz á s á b ó l  W . B . H uelsen, az  
A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s  S o c ie ty  k é p v is e lő je  f o g la lk o z ik  
a z  ö n tö d e i  a n y a g o k  e g é sz s é g re  é s  k ö r n y e z e t r e  g y a k o r o l t  
h a t á s á n a k  é s  k e z e lé s i  s z a b á ly a in a k  ö s s z e á l l í tá s á v a l .  
A  m u n k a  á l lá s a  je le n le g  a  k ö v e tk e z ő :
a )  12 i r á n y e lv  e lk é s z ü l t ,  a  b i z o t t s á g  j ó v á h a g y t a ,  és a  
h á r o m  h iv a t a lo s  n y e lv r e  le f o r d í t o t t á k .
b )  T o v á b b i  10 i r á n y e lv  s z in té n  e lk é s z ü l t  és j ó v á ­
h a g y á s t  n y e r t ,  d e  a  n é m e t  f o r d í t á s  m é g  n e m  k é s z ü l t  e l.
c)  9 ú j  i r á n y e lv  á ll  a  b i z o t t s á g  r e n d e lk e z é s é re ,  m e ly  
m é g  j ó v á h a g y á s r a  é s  f o r d í t á s r a  v a r .  E z e k  a  k ö v e tk e z ő k  :
k a lc iu m - k a r b id ,
k é n - h id r o g é n ,
a m in o k ,
a z b e s z t ,
k ló r o s  s z é n - h id ro g é n e k , 
f ln o r id o k ,
s z e lé n ,
v íz ü v e g e s  k ö tő a n y a g - r e n d s z e r ,  
k a r b a m id g y a n t á k .
3. A z  ö n tö d e i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b e re n d e z é s e k  t é m á ­
j á v a l  a  b iz o t t s á g o n  b e lü l F r a n c ia o r s z á g  k é p v is e lő i  f o g ­
la lk o z n a k .  A je l e n té s  e lső  t e r v e z e te  e lk é s z ü lt .  A  b iz o t t s á g  
m e g e g y e z e t t  a b b a n ,  h o g y  a  j e l e n té s t  a n n a k  jó v á h a g y á s a  
u t á n  a z  e g y ik  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s  e lé  te r je s z t i .
4 . A z  ö n tö d e i  s z i lá r d  h u l l a d é k o k  e lh e ly e z é s e  c ím ű  
t é m a  fe le lő se i a  b iz o t t s á g  s v á jc i  t a g j a i .  A  je l e n té s  t e r v e ­
z e t é t  rö v id e s e n  a  b iz o t t s á g  t a g j a in a k  re n d e lk e z é s é re  
b o c s á t já k .
5. A z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  em issz ié> járó l sz ó ló  e lső  
je l e n té s t e r v e z e t  e lk é s z ü l t  é s  a  b iz o t t s á g  m e g v i t a t t a .  
A  v é g le g e s  je l e n té s  a z  i r o d a lo m je g y z é k e t  é s  a  ta g o r s z á -
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g o k n a k  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  e m is s z ió já r a  v o n a tk o z ó  
e lő í r á s a i t  is  t a r t a l m a z n i  fo g ja .
6 . A  s z a g  k o r l á to z á s á v a l  k a p c s o la to s  i r o d a lo m je g y z é ­
k e t  r ö v id e s e n  á t a d j á k  a  b iz o l ts á g  ta g j a in a k .
7. A  b iz o t t s á g  s v é d  t a g j a i  a z  ö n tö d e i  z a j j a l  é s  v i l á g í ­
t á s s a l  fo g la lk o z ó  k ö n y v e c s k é t  b o c s á t o t t a k  a  b iz o t t s á g  
t a g j a i n a k  re n d e lk e z é s é re ,  a m i é r t  a  b i z o t t s á g  e ln ö k e ,
M . F . Shaw  h á lá s  k ö s z ö n e té t  f e je z te  k i.
A z  ö n tő i p a r i  k ö r n y e z e tv é d e lm i  b iz o t t s á g  k ö v e tk e z ő  
ü lé s é t  1981 jú n i u s á b a n  Z ü r ic h b e n  t a r t j a .
H . L .
Forinázókeverékefe regenerálása
A  C l A T  F  1.4 m unkabizo ttságának zárójelentése
A  C I A T F  1 .4  m u n k a b i z o t t s á g a  1 9 7 5 -b e n  a z z a l  a  f e l a ­
d a t t a l  a l a k u l t  m e g , h o g y  n e m z e tk ö z i  e g y ü t tm ű k ö d é s s e l  
v iz s g á l ja  m e g  a  k o r s z e r ű  r e g e n e r á lá s i  m ó d s z e r e k e t ,  és 
e z e k rő l é r té k e lő  ö s s z e fo g la lá s t  k é s z í ts e n .  A  m u n k a -  
b iz o t t s á g o t  M . S ty les  (G B ) i r á n y í t o t t a .
A  m u n k a b i z o t t s á g  z á r ó je le n té s e  1980  v é g é n  k é s z ü l t  
e l. A la p já u l  k ü lö n b ö z ő  fe lm é ré s e k , a z  e z e k  ö s s z e á l l í tá s á ­
h o z  s z ü k s é g e s  v iz s g á la to k  s z o lg á l ta k .
A  homokregenerálás f o g a lo m k ö ré b e  t a r t o z n a k  m i n d ­
a z o k  a z  e l já r á s o k ,  a m e ly e k  le h e tő v é  te s z ik  a  h a s z n á l t  
fo r m á z ó -  é s  m a g h o m o k k e v e r é k e k b ő l  a z  e r e d e t i  á l l a p o ­
tú v a l  a z o n o s  v a g y  k ö z e l a z o n o s  tu l a jd o n s á g ú  a la p h o ­
m o k  e lő á l l í t á s á t ,  é s  e z á l ta l  a  h o m o k k e v e r é k e k  ú jb ó l  
v a ló  f e lh a s z n á lá s á t .  A  r e g e n e r á l t  h o m o k  n e m  le sz  a z  
ú j  h o m o k k a l  a z o n o s , f iz ik a i  m e g je le n é s é b e n , f e lü le t i  
v is z o n y a ib a n  a t t ó l  e l t é r .  A  f e lh a s z n á lá s  s o r á n  a  h o m o k ­
s z e m c s é k re  k ö tő a n y a g  k e r ü l ,  é s  ez  a  k ö tő a n y a g  v a g y  a z  
e r e d e t i ,  v a g y  a  h ő -  é s  m e c h a n ik a i  h a tá s o k  k ö v e tk e z té ­
b e n  á t a l a k u l t  f o r m á b a n  a  h o m o k s z e m c s é k e n  m a r a d .  
A  h o m o k s z e m c s é k  a p r ó z ó d n a k ,  k is e b b - n a g y o b b  m é r t é k ­
b e n  ö s s z e s ü ln e k .
A  r e g e n e r á l t  h o m o k o t  ú j hom okkal k e v e r v e  h a s z n á l ­
j á k  fö l. A z  ú j  h o m o k  m e n n y is é g e  a  r e g e n e r á lá s  s ik e r é tő l  
fü g g , v a g y is ,  h o g y  a  h o m o k s z e m c s é k  m e n n y i r e  t i s z t u l ­
t a k  m e g  a  k ö tő a n y a g  m a r a d v á n y a i t ó l .  A  r e g e n e r á lá s  
e ls ő s o rb a n  a k k o r  a lk a l m a z h a tó ,  h a  e z t  a z  ú j  é s  a  h a s z ­
n á l t  h o m o k  k ö l t s é g é n e k  v is z o n y a  in d o k o l ja :  a m e n n y i ­
b e n  o lc s ó  a z  ú j  h o m o k , n e m  é rd e m e s  r e g e n e r á ló m ű v e t  
lé te s í te n i .  A  g a z d a s á g i  m e g f o n to lá s o k  m e l l e t t  a z o n b a n  
m á s  é r v e k  is  f e l s o r a k o z t a th a f ó k  : a  r e g e n e r á l t  h o m o k  
fe lh a s z n á lá s á v a l  ja v u l  a z  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő sé g e , 
é s  a  k ö r f o g ó  ü z e m i f o r m á z ó k e v e r é k  h ő m é r s é k le te  és 
tu l a jd o n s á g a i  s z ő k é b b  t a r t o m á n y b a n  t a r t h a t ó k .
A  m u n k a b i z o t t s á g b a n  r é s z t  v e v ő  s z a k e m b e r e k  a z  
e g y e s  ta g o r s z á g o k  regenerálási módszerei k ö z ö t t  lé n y e g e s  
e l t é r é s e k e t  n e m  t a p a s z t a l t a k .  A  s z á m o t te v ő  k ü lö n b s é ­
g e k  a  re n d e lk e z é s re  á lló  a la p a n y a g o k  m in ő s é g é b e n , a  
k ö r n y e z e tv é d e lm i  e lő í r á s o k b a n  a d ó d n a k .  A le g tö b b  
r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s  s z á r a z  e lv e n  m ű k ö d ik ,  fő le g  
i n ű g y a n t a k ö té s ű  h a s z n á l t  h o m o k k e v e r é k e k e t  d o lg o z n a k  
fe l r a j t u k .  A  s z á r a z  e lv e n  m ű k ö d ő  b e r e n d e z é s e k b e n  a  
k ö tő a n y a g o t  m e c h a n ik a i  h a tá s o k k a l  ( ü té s ,  k o p ta t á s )  
t á v o l í t j á k  e l. A  r e g e n e r á lá s t  k ö v e tő  o s z tá ly o z á s s a l  
s i k e r ü l t  a  h e te r o g é n  s z e m c s e s z e r k e z e tb ő l  a d ó d ó  n e h é z ­
s é g e k e t  le k ü z d e n i .  A  s z á r a z  re g e n e r á ló b e re n d e z é s e k h e z  
a  v ib r á c ió s  s z i t á k  n e m  v á l t a k  b e , k iv á ló a n  a lk a l m a z h a ­
t ó k  ezze l s z e m b e n  a  lé g s u g a r a s  s z i tá k ,  a  f lu id iz á c ió s  
o s z tá ly o z ó k .
A  k o r s z e r ű  b e r e n d e z é s e k  e g y ik  je l le m z ő je ,  h o g y  a  
r e g e n e r á l t  h o m o k  h ő m é r s é k le té t  s z a b á ly o z z á k .  A fe l ­
m é r é s e k  a d a ta ib ó l  a z  ü z e m e lé s i  k ö l t s é g e k r e ,  a z  e n e r g ia  
ig é n y r e  v o n a tk o z ó  ö s s z e h a s o n lí tó  é r t é k e lé s  n e m  k é s z í t-
1. táblázat
A felmérésbe bevont regeneráló-berendezések 
száma
R e g e n e r á ló  e l j á ­
r á s
S z e rv e s  k ö té s ű  
h  о т о  к  k e  v e re k  
( m ű g y a n ta )
S z e r v e t le n  k ö té s ű  
h o m o k k e v e r é k  
(v íz ü v e g , c e m e n t  
v a g y  a g y a g )
V ib r á lá s ,  ü té s ,  
k o p t a t á s  
P n e u m a t ik u s  
N e d v e s
35 1 1
16 1 ( a g y a g )
—  3 (v íz ü v e g )
h e tő ,  m iv e l a  r e g e n e r á ló b e r o n d e z é s e k e t  e g y e s  e s e te k b e n  
a  k is z o lg á ló -  é s  s e g é d b e r e n d e z é s e k k e l  e g y ü t t ,  m á s k o r  
a z o k  n é lk ü l je l le m e z té k .
A z  7. táblázatban  a  f e lm é r é s b e  b e v o n t  o r s z á g o k b a n  
m ű k ö d ő  r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s e k  s z á m á t  l á t h a t j u k  a  
f e ld o lg o z o t t  h o m o k k e v e r é k e k  k ö tő a n y a g a i  a l a p j á n  c s o ­
p o r t o s í t v a .
A  le g tö b b  p n e u m a t ik u s  r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s  F r a n ­
c ia o r s z á g b a n  ü z e m e l,  N a g y - B r i t a n n iá b a n ,  e z z e l s z e m b e n  
e g y e t l e n  e g y  se m . A  h a s z n á l t  h o m o k  a r á n y a  a z o k b a n  az  
ö n tö d é k b e n  a  le g n a g y o b b ,  a m e ly e k  m ű g y a n t a k ö té s ű  
k e v e r é k e k k e l  d o lg o z n a k :  s o k  ö n tö d e  100% - b a n  h a s z ­
n á l t  h o m o k o t  h a s z n á l  a  f o r m á k  e lő á l l í tá s á h o z . A  m a g ­
k é s z í té s  n e m  te s z i  le h e tő v é  a  h a s z n á l t  h o m o k  i ly e n  
a r á n y ú  h a s z n o s í t á s á t ,  s ő t  t ö b b  e l j á r á s b a n  e g y á l t a l á n  
n e m  h a s z n á l n a k  r e g e n e r á l t  h o m o k o t .  A  s z e r v e t l e n  k ö t ő ­
a n y a g ú  k e v e r é k e k e t  a lk a lm a z ó  ö n tö d é k b e n  a  h a s z n á l t  
h o m o k  m e n n y is é g e  a  k ö tő a n y a g - m a r a d v á n y o k  je l e n ­
l é t é tő l  fü g g . A  v íz ü v e g k ö té s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k b ő l  
s z á r a z  e l j á r á s s a l  r e g e n e r á l t  h o m o k  a z  ú jb ó l i  f e lh a s z ­
n á lá s  s o r á n  m a x .  5 0 %  le h e t .  A n e d v e s  e l j á r á s  a lk a l m a ­
z á s a  le h e tő v é  te s z i  a  100% - b a n  t ö r t é n ő  ú j r a f e lh a s z ­
n á lá s t  is , a z o n b a n  a  n e d v e s  r e g e n e r á lá s  jó v a l  d r á g á b b  
a  s z á r a z n á l .
A  r e g e n e r á lá s  e g y ik  g a z d a s á g i  e lő n y e , h o g y  a  r e g e n e ­
r á l t  h o m o k  ú jb ó l i  f e lh a s z n á lá s a k o r  k is e b b  m e n n y is é g ű  
g y a n t a  é s  k a t a l i z á t o r  s z ü k s é g e s . N a g y - B r i t a n n iá b a n  
2 0 % -o s  kötőanyag-m egtakarítást is e lé r te k .  F r a n c i a  és 
s p a n y o l  a d a to k  is  m e g k ö z e l í t ik  e z t  a z  é r t é k e t ,  ezze l 
s z e m b e n  H o l la n d iá b ó l  a z t  j e l e n t e t t é k ,  h o g y  a z  a z o n o s  
s z i lá r d s á g  b iz t o s í t á s á r a  m e g  k e l l e t t  n ö v e ln i  a  k ö tő a n y a g  
m e n n y is é g é t .  A  m u n k a b i z o t t s á g  z á r ó je le n té s é b e n  fo g ­
l a l t  v é le m é n y  s z e r in t  e n n e k  o k a  a z  a la p h o m o k  je l le g ­
z e te s s é g e ib e n  k e r e s h e tő .
A  r e g e n e r á lá s  a la p f e l t é te l e  a  m e g fe le lő  h o m o k . 
A z o k b a n  a z  o r s z á g o k b a n ,  a h o l f e l f ig y e l te k  a  te r m é s z e t i  
k in c s e k  é r t é k é r e ,  k o r l á to z z á k  a  h o m o k  ö n tö d e i  f e lh a s z ­
n á l á s á t  is . E h h e z  j á r u ln a k  m é g  a  h a s z n á l t  h o m o k  e lh e ­
ly e z é sé v e l k a p c s o la to s  k ö tö t t s é g e k .  A h o l a  h o m o k b á n y a  
a  f e lh a s z n á ló k  k ö z e lé b e n  v a n ,  o t t  —  v a s ú t i  s z á l l í t á s t  
f e l té te le z v e  —  c s e k é ly e k  a  s z á l l í t á s i  k ö l t s é g e k . A  tá v o l i  
v a g y  im p o r th o m o k  f e lh a s z n á lá s a k o r  a  s z á l l í t á s i  k ö l t ­
s é g e k  ú g y  m e g n ő n e k , h o g y  a  r e g e n e r á lá s  e g y é r t e lm ű e n  
g a z d a s á g o s s á  v á l ik .
A fe lm é ré s  a d a t a i  a l a p j á n  a  r e g e n e r á l t  h o m o k o t  is 
t a r t a l m a z ó  k e v e r é k e k k e l  k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  f e lü le t i  
m in ő s é g e  a  le g tö b b  e s e tb e n  jo b b ,  m i n t  a z  ú j  h o m o k b ó l  
k é s z ü l t  k e v e r é k e k b e n  g y á r t o t t a k é .
A  r e g e n e r á ló b e r e n d e z é s e k e t  ü z e m e l te tő  ö n tö d é k  je le z ­
t é k ,  h o g y  a  r e g e n e r á l t  h o m o k  n i t r o g é n t a r t a l m a  a  r e g e n e ­
r á l á s i  c ik lu s o k  f ü g g v é n y é b e n  n ö v e k s z ik .  A  m a  m á r  
b e s z e r e z h e tő ,  k is  n i t r o g é n t a r t a l m ú  g y a n t á k  e z t  a  p r o b ­
l é m á t  j e l e n té k t e le n r e  c s ö k k e n t ik .
A  s z e r v e s  k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k e k e t  r e g e n e r á ló  
ö n tö d é k  d ö n tő  tö b b s é g e  k a t a l i z á t o r k é n t  p - to lu o ls z u l-  
f o n s a v a t  h a s z n á l ,  m iv e l a  f o s z f á t t a r t a lo m  n ö v e k e d é s e  a  
r e g e n e r á l t  h o m o k  ú jb ó l  v a ló  f e lh a s z n á lá s a k o r  a  h o m o k ­
k e v e r é k  s z i lá r d s á g á t  c s ö k k e n t i .
A  fe lm é r é s b e  b e v o n t  ö n tö d é k  tö b b s é g e  je le z te ,  h o g y  
a  v íz ü v e g k ö té s ű  f o r m á z ó k e v e r é k e k  r e g e n e r á lá s a  v á l t o ­
z a t l a n u l  g o n d o t  j e l e n t .  K u t a t n i  k e ll  a  m e g fe le lő  m ó d ­
s z e r  u t á n ,  é s  m e g  k e ll  h a tá r o z n i  a  h a s z n á l t  h o m o k  m e g ­
e n g e d h e tő  a r á n y á t .
Összefoglalás
A  h o m o k r e g e n e r á lá s  a z  ö n tö d e i  g y a k o r l a t  b e v á l t  és 
e l t e r j e d t  m ó d s z e re .  K ü lö n b ö z ő  s e g é d b e r e n d e z é s e k k e l  
k ie g é s z í tv e  a  m e g le v ő , e r e d e t i le g  m á s  c é l r a  s z á n t  g é p e k ­
k e l is m e g fe le lő  r e g e n e r á l t  h o m o k  á l l í t h a tó  e lő .
A m ű g y a n t a k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k  1 0 0 % - b a n  r e g e n e ­
r á l t  h o m o k b ó l  á l l h a t .  A  s z á r a z  r e g e n e r á lá s  to v á b b i  f e j ­
lő d é s é v e l a  r e g e n e r á l t  h o m o k  a  m a g k é s z í tő  m ű h e ly b e n  
is f e l h a s z n á lh a tó  le sz .
A  t e r m ik u s  r e g e n e r á lá s s a l  e k ő k é s z í t e t t  h a s z n á l t  
h o m o k  b á r m e ly  f o r m á z á s te c h n o ló g iá h o z  ú j  h o m o k k é n t  
f e lh a s z n á lh a tó .  A  t e r m i k u s  r e g e n e r á lá s  h á t r á n y a ,  h o g y  
a  s z ü k s é g e s  b e re n d e z é s e k  d r á g á k ,  é s  a z  ü z e m e l te t é s  
k ö l t s é g e i  a  h o m o k á r a k h o z  k é p e s t  n a g y o k .  A  s z e r v e s ­
k ö té s ű  h o m o k k e v e r é k e k  n e d v e s e n  n e m  r e g e n e r á lh a tó k .
A  v íz ü v e g k ö té s ű  h a s z n á l t  h o m o k k e v e r é k e k e t  n e d v e ­
s e n  v a g y  s z á r a z o n  r e g e n e r á l j á k .  A  k ö tő a n y a g - m a r a d -
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v á n y  k o r l á to z z a  a z  ú jb ó l  v a ló  f ö lh a s z n á lá s  a r á n y á t .  
C s u p á n  n e d v e s  r e g e n e r á lá s s a l  le l ie t  m e g fe le lő  m in ő s é g ű  
r e g e n e r á tu n i o t  l é t r e h o z n i .
Formázókeverékek karbontartalnuí adalékanyagai
A  0 1  A T  F  1.6 m unkabizo ttságának zárójelentése 
A  C I A T F  1.6 m u n k a b i z o t t s á g a  a  f o r m á z ó k e v e r é k e k  
k a r b o n t a r t a l m ú  a d a lé k a n y a g a in a k  v iz s g á la t i  m ó d s z e ­
r e iv e l  f o g la lk o z o t t .  A  m u n k a b i z o t t s á g  v e z e tő je  dr. B . 
N ovelli, t i t k á r a  A . M a ra n i,  m i n d k e t t e n  o la s z o k .
A  m u n k a b i z o t t s á g  ö s s z e g y ű j tö t t e  a  f é n y e s k a r b o n  
m e g h a tá r o z á s á v a l  k a p c s o la to s  t a p a s z t a l a t o k a t  é s  m e g ­
h a t á r o z t a  a  s z é n p o r o k  ö n g y u l l a d á s i  h a j l a m á n a k  v iz s ­
g á l a t i  m ó d s z e r é t .
1. A z  anyagok m eghatározása
A  karbontartalm ú ''adalékanyagok  o ly a n  s z e r v e s  a n y a ­
g o k , a m e ly e k e t  s z e r v e t l e n  k ö té s ű  (a g y a g , b e n to n i t ,  
v íz i iv e g )  fo r m á z ó k e v e r é k e k h e z  a d a g o ln a k  a b b ó l  a  c é l ­
b ó l ,  h o g y  a  h o m o k  é s  a  f o ly é k o n y  fé m  k ö z ö t t i  f iz ik a i 
é s /v a g y  k é m ia i  r e a k c ió k a t  c s ö k k e n ts é k .  E z e k  a z  a n y a ­
g o k  c s ö k k e n t ik  a  h o m o k r á é g é s  m é r té k é t ,  a  h o m o k  t á g u ­
lá s á b ó l  a d ó d ó  h ib a le h e tő s é g e k e t ,  é s  íg y  j a v í t j á k  az  
ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m in ő s é g é t .
2. A z  anyagok csopértosítása
A z  a d a lé k a n y a g o k a t  h a t  c s o p o r tb a  s o r o l t á k :
A )  K ő s z é n p o r  ( a d a lé k o k k a l  is ).
B )  B i t u m e n ,  k á t r á n y ,  s z u r o k  ( s z i lá r d  h a lm a z á l la p o -  
tú a k ) .
G)  O la jo k  é s  e g y é b  f o ly é k o n y  a d a lé k a n y a g o k .
D ) G y a n tá k ,  p o l i s z t i r o l ,  p o l im e r e k .
E )  E g y é b  a n y a g o k :  l is z t ,  f a l is z t .
F )  K e v e r é k e k ,  e m u lz ió k  ( s z i lá r d  a n y a g o k  é s  f o ly a ­
d é k o k ) .
3. Javasla t az egyes specifikációkra
A  b iz o t t s á g  j a v a s o l j a ,  h o g y  a z  e g y e s  a n y a g o k  m in ő ­
s é g é n e k  é s  t u l a jd o n s á g a in a k  m e g h a t á r o z á s á r a  s z o lg á ló  
v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k e t  k é t  c s o p o r tb a  s o r o l já k  :
I .  A lapvizsgá la tok
1 .1 . S z e m c s e m é r e t
1 .2 . S ű rű s é g
1 .3 . N e d v e s s é g t a r ta l o m
1.4. H a m u ta r t a l o m
1.5 . I l ló a n y a g - ta r t a lo m
1.6 . E x t r a k c ió
1 .7 . L á g y u lá s p o n t
1 .8 . V is z k o z i tá s
1 .9 . L o b b a n á s p o n t
Г .10. M ik ro s z k ó p o s  v iz s g á la to k
1 .1 1 . J o d o m e t r i k u s  t i t r á l á s s a l  m e g h a t á r o z o t t  a k t í v  
a n y a g ta r t a l o m .
11. F u n kc io n á lis  vizsgálatok
I L I .  P o z i t ív  h a t á s ú a k  
I I .  1 .1 . F é n y e s k a r b o n  
1 1 .1 :2 . K o k s z  d u z z a d á s i  in d e x é  
I I .  1 .3 . V is s z a m a r a d ó  k a r b o n  
I I .  2. N e g a t ív  h a t á s ú a k
1 1 .2 .1 . K é n t a r t a lo m
1 1 .2 .2 . N i t r o g é n t a r t a lo m
1 1 .2 .3 . S z e n n y e z é s e k .
A  2. táblázat a z  e g y e s  a n y a g c s o p o r to k  ja v a s o l t  v iz s g á ­
l a t i  m ó d s z e r e i t  f o g la l j a  ö ssz e .
A m e n n y ib e n  r e n d e lk e z é s r e  á l l t a k ,  a  m u n k a b i z o t t s á g  
a z  IS O  s z a b v á n y  s z e r in t i  m ó d s z e r e k e t  j a v a s o l t a .  E z e k  
h iá n y á b a n  a z  e g y e s  ta g o r s z á g o k  v o n a tk o z ó  e lő í r á s a i t  
k e ll b e t a r t a n i .
I S O - s z a b v á n y o k  :
1 .2 . S ű rű s é g
1 .4 . H a m u ta r t a l o m
1.5 . I l ló a n y a g - ta r t a lo m
1 1 .1 .2 . K o k s z  d u z z a d á s i  in d e x e  
I I .  1 .3 . V is s z a m a r a d ó  k a r b o n
IS O  R  60 
IS O  R  680  
IS O  562  
IS O  56 2  
IS O  609
















































































































































































































































































































































































































































































































































I I . 2 .1 . K é n t a r t a l o m IS O  3 5 1 — 1975  v a g y ..  
33 4
I I . 2 .2 . N i t r o g é n t a r t a l o m  IS O  R  926.
I S O -e lő ír á s o k  h i á n y á b a n  a  m u n k a b i z o t t s á g  a  k ö v e t ­
k e z ő , D I N  s z e r in t i  v iz s g á la t i  m ó d s z e r e k e t  j a v a s o l j a :
1.1. S z e m c s e m é r e t  m e g h a tá r o z á s a
1 .3 . N e d v e s s é g ta r ta lo m
1.6 . E x t r a k c i ó
1 .7 . L á g y u lá s p o n t
1 .8 . V is z k o z i tá s
1 .9 . L o b b a n á s p o n t
D I N  7 
D I N  5 1 7 1 8  
V D G - M e r k b l a t t  P 3 3  
D I N  5 2 0 2 5  
D I N  53211 
D I N  5 1 3 7 6 .
F o ly é k o n y  a n y a g o k h o z  a  k ö v e tk e z ő  v iz s g á la t i  m ó d ­
s z e r e k  é r d e m e ln e k  f ig y e lm e t :
1 .3 . V íz ta r ta lo m
1.4 . H a m u t a r t a l o m
I I .  1 .3 . K o k s z o s o d á s i  m a r a d v á n y
I I .2 .1 .  K é n t a r t a lo m
D I N  5 1 7 7 7  (1 + 2 )  
D I N  5 1 5 7 5  
D I N  51551 
D I N  5 1 7 6 8 .
K la s s z ik u s  la b o r a tó r iu m i  v iz s g á la to k  a  k ö v e tk e z ő k  :
1 .10 . M ik ro s z k ó p o s  v iz s g á la t
1 .1 1 . A z  a k t í v  a n y a g  m e g h a t á r o z á s a  jo d o m e t r ik u s  t i t -  
r á lá s s a l .
k v a r c c s ő  h á t s ó  r é s z é n e k  10— 2 0 % - a  m é g  n e  s z ín e z ő d jö n  
e l. E z  a  m e n n y is é g  a z  a d a lé k a n y a g tó l  fü g g , é s  e lő k ís é r-  
le te k k e l  k e ll m e g h a tá r o z n i .  I r á n y é r t é k e k  :
0 — 1 0 %  f é n y e s k a r b o n : 0 ,3 — 0 ,5  g ,
10— 4 0 %  f é n y e s k a r b o n :  0 ,1 — 0 ,3  g ,
4 0 — 8 0 %  f é n y e s k a r b o n :  0 ,0 6 — 0,1 g.
A  m e g h a t á r o z á s  s o r á n  a z  á l l v á n y o n  e lh e ly e z e t t  
k v a r c c s ö v e t  k b .  10 p e r c  a l a t t  9 0 0 эС -га  h e v í t j ü k  az  
e lő z e te s e n  f e l f ű tö t t  to k o s  k e m e n c é b e n . A  k v a r c t é g e ly t  
a  b e n n e  le v ő  a n y a g g a l  ig e n  r ö v id  id ő n  b e lü l a  k e m e n c é ­
b ő l k i v e t t  k v a r c c s ő r e  h ú z z u k ,  m a jd  a  k é s z ü lé k e t  a  
k e m e n c é b e  v is s z a té v e  b e z á r ju k  a  k e m e n c e  a j t a j á t .  
A  k e m e n c e  3 p e r c e n  b e lü l  é r je  el ú j r a  a  9 00  °C  h ő m é r ­
s é k l e te t .  5 p e r c  e l t e l t é v e l  a  k é s z ü lé k e t  a  to k o s  k e m e n c é ­
b ő l k iv e s s z ü k ,  é s  30  p e r c ig  e x s z ik k á to r b a n  h ű t j ü k ,  
m a jd  0,1  m g  p o n to s s á g g a l  v is s z a m é r jü k ,
Értékelés
A  f é n y e s k a r b o n  m e n n y is é g e :
A  — В
F K — ------ —  -1 0 0  ( % ) ,
E
I I .1.1. F ényeskarbon
A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  B indernagel j a v a s l a t á t  
f e lü lv iz s g á l tá k ;  a z o n o s  e s z k ö z ö k k e l  és a n y a g o k k a l  m e g ­
h a t á r o z t á k  a  f é n y e s k a r b o n - t a r t a l m a t .  A  v iz s g á la to k  
e r e d m é n y e k é n t  k id o lg o z o t t  e lő í r á s t  é s  a  f é n y e s k a r b o n - 
m e g h a tá r o z ó  k é s z ü lé k e t  a  z á r ó je le n té s  1. m e l lé k le te  
t a r t a l m a z z a .
A  k a r b o n t a r t a l m ú  a d a lé k a n y a g o k  t e r m ik u s  b o m lá s -  
t e r m é k e iv e l  a  m u n k a b i z o t t s á g  n e m  f o g la lk o z o t t ,  m iv e l 
ez  i n k á b b  a  k ö r n y e z e tv é d e le m  té m a k ö r é b e  t a r to z i k .
A  s z é n p o r o k  ö n g y u l l a d á s i  h a j l a m á n a k  m e g h a t á r o ­
z á s á r a  If . K u n sch  á l t a l  k id o lg o z o t t  m ó d s z e r t  a  2. m e l ­
l é k le t  t a r t a l m a z z a .
1. melléklet
A  fényeskarbon-tartalom  m eghatározása
A  f é n y e s k a r b o n  m e n n y is é g e  a z  a d a lé k a n y a g  m in ő s é ­
g é t  je l le m z i .  M e g h a tá r o z á s a  a z  1. ábrán  b e m u t a t o t t  
k é s z ü lé k k e l  t ö r t é n i k ,  a m e ly  k v a r c b ó l  k é sz ü l . A  k é s z ü ­
l é k e t  6 g  k v a r c g y a p o t t a l  k e ll e g y e n le te s e n  m e g tö l te n i .  
A  k v a r c tó g e ly  tö m e g e  50  g , a  k v a r c c s ő é  100 g . A  m e g ­
e n g e d e t t  s z ó r á s  + 1 0 % .  A z  á l l v á n y  r o z s d a m e n te s  a c é l ­
b ó l k é s z ü l .
A  k é s z ü lé k e t  a z  e lső  h a s z n á l a tb a v é t e lk o r ,  v a la m in t  
f r is s  k v a r c g y a p o t t a l  t ö r t é n ő  f e l tö l té s k o r  h i te le s í tő  
a d a lé k k a l  k e l l  b e v iz s g á ln i .  A  v iz s g á la t  e lv é g z é s é h e z  
s z ü k s é g e s  to k o s  k e m e n c e  b e ls ő  m é r e te i :  170  —175 X 
X 95 — 100 X 26 0  — 29 0  m m . T e l j e s í tm é n y  : 3 k W .
A  h i t e le s í tő  a d a lé k a n y a g  te t r a f e n i l - s z i l í c iu m  : 
(C eH 5)4S i. K b .  70  m g  a n y a g  b e m é r é s e k o r  7 9 + 5 %  
f é n y e s k a r b o n  k é p z ő d ik  a b b a n  a z  e s e tb e n ,  h a  a  k v a r c ­
c ső  h á t s ó  r é s z é n e k  10— 2 0 % - a  n e m  sz ín e z ő d jik  el.
A  m eghatározás menete
A  t i s z t a  k v a r c c s ö v e t  é s  - t é g e ly t  a  80 0  +  20 °C  h ő m é r ­
s é k le t r e  f e l h e v í t e t t  to k o s  k e m e n c é b e n  k b .  30 p e rc ig ,  
le v e g ő  h o z z á v e z e té s e  m e l l e t t  k e ll i z z í ta n i ,  m a jd  e x s z ik ­
k á t o r b a n  k b . 30 p e r c ig  t a r t v a  s z o b a h ő m é r s é k le t r e  
h ű te n i ,  v é g ü l m in d k é t  r é s z é t  0,1 m g  p o n to s s á g g a l  le 
k e ll m é r n i .  A  té g e ly b e  a n n y i  v iz s g á la n d ó  a n y a g o t  
k e ll h e ly e z n i  ( s z in té n  0,1  m g  p o n to s s á g g a l) ,  h o g y  a
F u ra t ф 5 _____ tűO
a h o l A  a  k v a r c c s ő + f é n y e s k a r b o n  tö m e g e , g,
B  a  k v a r c c s ő  tö m e g e , g ,
E  a  b e m é r t  a n y a g  tö m e g e ,  g .
A  té g e ly b e n  m a r a d t  a n y a g  m e n n y is é g e :
G - D
T M = ------------100 (% ) ,
E
a h o l  G a  t é g e ly  + m a r a d v á n y  tö m e g e ,  g ,
D  a  té g e ly  tö m e g e ,  g.
A  p á r h u z a m o s  m é r é s e k  k ö z é p é r t é k é n e k  + 10% -o s  
s z ó r á s á v a l  k e ll s z á m o ln i .
A  v iz s g á la t i  je g y z ő k ö n y v  a  k ö v e tk e z ő k e t  t a r t a l m a z z a  : 
A z  a n y a g  m e g n e v e z é s e .
A  m e g h a tá r o z á s o k  s z á m a .
A  b e m é r t  m e n n y is é g .
A té g e ly  é s  a  c ső  tö m e g e  a  m e g h a tá r o z á s o k  e lő t t .
A  té g e ly  é s  a  c ső  tö m e g e  a  m e g h a t á r o z á s o k a t  k ö v e tő e n .  
A  f é n y e s k a r b o n  m e n n y is é g e ,  m g  é s  % .
A  té g e ly  m a r a d  v á n y  m e n n y is é g e ,  m g  é s  % .
A  k v a r c c s ő  f e k e té s  e ls z ín e z ő d é s é n e k  m é r té k e  a  cső  
h o s s z á n a k  % - á b a n .
A  k é s z ü lé k  á l l a p o ta ,  a  m é r é s e k  g y a k o r i s á g a .
A  k v a r c g y a p o t  f e lh a s z n á lá s á n a k  g y a k o r i s á g a .
A  k e m e n c e  a d a t a i  ( t íp u s ,  m é r e te k ,  te l je s í tm é n y ) .
A  h ő m é r s é k le t  in g a d o z á s a  a  m e g h a tá r o z á s o k  s o r á n .  
D á tu m .
2. melléklet
Öntödei szénporok öngyu lladási hajlam a
A z ö n g y u l l a d á s  v e s z é ly e  k ü lö n ö s e n  n a g y  m e n n y is é g ű  
s z é n p o r  t á r o lá s a k o r  á ll  f e n n . A  b e m u t a t o t t  v iz s g á la t  
a z  ö n g y u l l a d á s i  h a j l a m  m e g h a t á r o z á s á r a  sz o lg á l.
A  v iz s g á la t  s o r á n  a  140  °C  h ő m é i’s é k le tű  k e m e n c é b e  
h e ly e z e t t  p r ó b á b a n  m é r h e tő  h ő m é r s é k le t - n ö v e k e d é s  
s e b e s s é g é t  h a s o n l í t j á k  ö ss z e  a z  i n e r t  a n y a g  ( k a lc in á l t  
t im f ö ld )  h ő m é r s é k le t - n ö v e k e d é s é v e l .  A z ö n g y u l l a d á s i  
h a j l a m tó l  fü g g ő e n , a  p r ó b á b a n  m é r t  h ő m é r s é k le t  a  
l4 0 ° C - o t  j e l e n tő s e n  m e g h a l a d h a t j a .  A  s z é n p o r  e r e d e te  
é s  f a j la g o s  f e lü le te  m e g h a t á r o z z a  a z  ö n g y u l l a d á s i  h a j ­
l a m o t  (3 . táblázat, 2. ábra).
3. táblázat
Különböző szénporok öngyulladás! hajlama
S o r ­
s z á m
S z é n p o r F a j! ,  f e lü le t  M a x . h ő m é r ­
ő m  2/g  s é k le t  °C
1 1 . a n g o l 6 0 0 0 329
2 2 . lo t a r i n g ia i 3 0 5 8 159
3 2 . a n g o l 2962 193
4 1. l o t a r in g ia i 1967 246
5 le n g y e l 1285 15 6 ,5
6 3. lo t a r i n g ia i 363 151
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1. ábra. Fényeskarbon-meghatározó készülék
2. ábra. Különböző szénporok önyyulladási hajlama  
Д g ö rb é k  s z á m o z á sa  m e g e g y e z ik  a  3. t á b lá z a té v a l .  A 7 g ö rb e  a z  ö s sz e ­
h a s o n lí tó  p ró b á é  (k a lc in á l t  t im fö ld )
Csatlakozás a hömérsékletirához
3. ábra. Л г önguulladási hajlam  meghatározására szolgáló készülék
A z  i n e r t  a n y a g o k  h o z z á k e v e r é s é v e l  c s ö k k e n  a z  
ö n g y u l l a d á s i  h a j l a m  (m a x . h ő m é r s é k le t ,  °C ) :
T i s z t a  lo t a r i n g ia i  s z é n p o r  (1. m i n ta )  246
S z é n p o r  é s  b e n to n i t  85  : 15 a r á n y ú  k e v e r é k e  1.71 
S z é n p o r  é s  b e t o n i t  70  : 30  a r á n y ú  k e v e r é k e  1 5 9 ,5 .
A  s z é n p o r t  h e ly e t t e s í t ő  R a s ty r o l  (p o l is z t i r o l)  és 
B e n to k o l  ( b e n t o n i t  é s  b i t u m e n  k e v e r é k e )  n e m  h a j l a m o s  
ö n g y u l l a d á s r a .
A z  ö n g y u l l a d á s i  h a j l a m o t  a  3. ábrán  b e m u t a t o t t  
k e m e n c é b e n  k e ll  m e g h a tá r o z n i .  M é r e te i :  3 0 0  X 3 7 0  X
X 2 90  m m . A  140 ° C -ra  t ö r t é n ő  f e l f ű té s n e k  160 p e rc  
a l a t t  k e ll  v é g b e m e n n ie .  A  h ő m é r s é k le te t  4  1 °C  p o n ­
to s s á g g a l  k e ll s z a b á ly o z n ia .  A z  e g y e n k é n t  3 ,5  e n r - e s  
n y í lá s o k  a  le v e g ő z te té s t  s z o lg á l já k .  A  100  g  b e m é r t  
s z é n p o r t  é s  t im f ö ld e t  0 6 0 x 100 m m  m é r e tű  p o rc e lá n  
té g e ly e k b e  tö m ö r í tv e  k e ll b e h e ly e z n i ,  85 in m - r e  a  
k e m e n c e  a l j á tó l .  A  h ő m é r s é k le te t  a c é lk ö p e n y e s ,  1 m m  
á tm é r ő jű  N iC r  — N i h ő e le m m e l k e ll m é rn i. A  k ő e le m  
c s ú c s a  a  p o rc e lá n  ló g e ly  f e n e k é tő l  10 m r n - re  h e ly e z k e ­
d ik  e l. A  h ő m é r s é k le t  v á l t o z á s á t  v o n a l í r ó  r ö g z í t i .
A  v iz s g á la t o t  s z o b a h ő m é r s é k le tű  k e m e n c é b e n  k e ll 
m e g k e z d e n i. A  v iz s g á la t  i d ő t a r t a m a :  24 h . A z  ö n g y u l ­
l a d á s i  h a j l a m o t  a  10 0— 1 4 0 ° C  k ö z ö t t i  h ő m é r s é k le t ­
n ö v e k e d é s b ő l  é s  a z  e l é r t  m a x im á l is  h ő m é r s é k le tb ő l  
l e h e t  m e g á l la p í ta n i .
B . K .
A 7.1 „Lemezgrafitos öntöttvas” és a 7.4 
„Gömbgrafitos öntöttvas” munkabizottság 
ült íse Budapesten
A  k é t  m im k a b iz o t t  Ság  a z  O M B  K E  m e g h ív á s á r a  
á p r i l i s  2 7 — 2 9 -é n  B u d a p e s te n  t a r t o t t a  ü lé s é t .  A u s z t r ia ,  
C s e h s z lo v á k ia ,  F r a n c ia o r s z á g ,  L e n g y e lo r s z á g , M a g y a r -  
o r s z á g , a z  N 1 )K , a z  N S Z K  és S v é d o rs z á g  k é p v is e le té b e n  
13 fő  v e t t  r é s z t  a z  ü lé s e n .
A  7.1 m u n k a b i z o t t s á g  K . Orths v e z e té s é v e l  á p r i l i s  
2 7 -é n  ta n á c s k o z o t t  (  1. ábra), é s  a z  a lá b b i  n a p i r e n d i  p o n ­
t o k a t  t á r g y a l t a  m e g .
1. A  K a rl-M a rx-S ta d t- i ülés  j e g y z ő k ö n y v é t  e g y h a n ­
g ú la g  e l f o g a d tá k .
2 . A z  anyaghibák hatása a forgácsolhatóságra. A  g y a ­
k o r l a tb a n  h a s z h á l h a tó  a j á n l á s  m e g f o g a lm a z á s á h o z  
ö ss z e  ke ll g y ű j t e n i  a z o k a t  a  p u b l i k á c ió k a t  é s  v iz s g á la t i  
a n y a g o k a t ,  a m e ly e k  a z  ö n tv é n y h i b á k n a k  a  fo r g á c s o l ­
h a tó s á g r a  k i f e j t e t t  h a tá s á v a l  f o g la lk o z n a k . N e m c s a k  a  
h o m o k z á r v á n y o k  o k o z n a k  n e h é z s é g e k e t ,  h a n o in  a  f e lü ­
l e te n  le v ő  p u h a ,  f e r r i t e s  f o l to k  is , a m e ly e k  k e r á m ia  
s z e r s z á m m a l  v a ló  f o r g á c s o lá s k o r  r á k e n ő d n e k  a  v á g ó ­
é lre .
3. Lem ezgrafitos vasöntvények h ibáinak m egállapítása  
ultrahanggal. A  ta g o r s z á g o k  n y i l a tk o z t a k  a r r a  n é z v e , 
h o g y  a  v iz s g á la to k b a n  r é s z t  k ív á n n a k - e  v e n n i .
4 . A  kupolókemencéböl öntött lem ezgrafitos vasöntvé ­
n yek  szilárdságának ta lálati biztonsága. A  k é r d ő ív e s  f e l ­
m é r é s re  m á r  s z á m o s  ta g o r s z á g b ó l  é r k e z te k  v á la s z o k . 
A z  ü lé s e n  S v é d o rs z á g  é s  M a g y a r o r s z á g  a d o t t  á t  ú j a b b  
a n y a g o k a t .  A  k é r d ő ív  e g y e s  p o n t j a i t  p o n to s a b b a n  k e ll 
m e g f o g a lm a z n i ,  h o g y  a  v á la s z o k  e g y é r t e lm ű e k  le g y e ­
n e k . B . Thyberg  p ro f e s s z o r  (S v é d o rs z á g )  r ö v id e n  i s m e r ­
t e t t e  a  47 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  t a r t o t t ,  e lő ­
a d á s á t ,  a m e ly  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g ,  a ^ k e m é n y s é g  és a  
k a r b o n e g y e n é r té k  ö s s z e fü g g é s é v e l f o g la lk o z o t t .  A z  é k -  
n y o m ó s z i lá r d s á g o t  a z  o s z t r á k  és a z  N D K - b e l i  s z a b v á n y ­
b a  b e é p í t e t t é k .
1. ábra. K . Őrjíts, a 7.1 m unkabkzottság elnöke m egnyitja  az ülést. Ü lnek  
71. Thyberg, Vörös Â . és W. Weis, a munkabizottság titkára
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2. ábra. A  munkabizottsági tagok a csepeli öntödében tett látogatáson
A  le n g y e l d e le g á c ió  á t a d o t t  e g y  v iz s g á la t i  j e l e n té s t ,  
a m e ly  a z  a d a g o l t  F e S i  m e n n y is é g e  é s  a  f o ly é k o n y  v a s  
s z i l í c iu r n t a r t a lm á n a k  s z ó r á s a  k ö z ö t t  le v ő  ö s s z e fü g g é s ­
s e l fo g la lk o z ik .
5 . A z  indukciós kemencéből (sz im p lex  eljárással) ön ­
tött lem ezgfafitos vasöntvények szilárdságának találati 
biztonsága. A  k é r d ő í v e t  i t t  is  p o n to s í t o t t á k ,  é s  k ie g é ­
s z í t e t t é k  a  n i t r o g é n t a r t a l o m r a  v o n a tk o z ó  k é rd é s s e l .  
A  n i t r o g é n t a r t a l o m  n ö v e k e d é s é v e l  u g y a n is  a  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g  n ő . A z o lv a s z tá s  e n e r g ia s z ü k s é g le té n e k  p o n ­
to s  m é r é s e  n e h é z s é g e k e t  o k o z h a t ,  e z é r t  á t l a g o s  a d a t o ­
k a t  is  e l l e h e t  fo g a d n i .
6 . A z  e g y e b e k  k ö z ö t t  IV. S tandke  (N S Z K ) b e s z á m o l t  
a  le m e z g ra f i to s  ö n t ö t t v a s  ú j  n e m z e tk ö z i  s z a b v á n y a j á n ­
l á s á n a k  k id o lg o z á s á r ó l .
A  7 .4  m u n k a b i z o t t s á g  ü lé s é re  A . K aram ara  e ln ö k ­
le té v e l  á p r i l i s  2 9 -é n  k e r ü l t  s o r  a z  a lá b b i  n a p i r e n d  s z e ­
r i n t .
1. A  K a rl-M a rx-S ta d t- i ülés je g y z ő k ö n y v é t  a z  N S Z K  
k é p v is e lő in e k  h e ly e s b íté s é v e l  a z  ü lé s  e l f o g a d ta .
2 . A z  öntöttvas gömb grafitképződési hajlaméinak m eg ­
határozása. N in c s  m é g  te l je s e n  b iz to s  m ó d s z e r  a n n a k  
m e g á l la p í tá s á r a ,  h o g y  a  k e z e l t  ö n t ö t t v a s  g ö m b g r a f i to ­
s á n  fo g -e  k r i s tá ly o s o d n i .  T a lá n  a z  o x ig é n a k t iv i t á s  m é r é ­
s é v e l e lő b b r e  le h e t  j u t n i ,  e r rő l  a  k é rd é s rő l  a  v á r n a i  n e m ­
z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  fo g  e lő a d á s  e lh a n g z a n i .
3. A  göm bgrafitos öntöttvas képlékeny a lakítása . A  
c s e h s z lo v á k  k ü l d ö t t  á t n y ú j t o t t  e g y  a n y a g o t ,  a m e ly  a  
h id r a u l i k u s  h e n g e re k  g ö m b g r a f i to s  v a s o n t  v é n y b ő l  k é ­
s z ü l t  z á ró f e d e le  c s a v a r m e n e t é n e k  m á n g o r lá s á v a l  fo g ­
la lk o z ik .
4 . Hőkezelés. J e l e n le g  a z  ö n tö d é k b e n  e l s ő r e n d ű  s z e m ­
p o n t  a z  e n e r g ia ta k a r é k o s s á g .  E z é r t  -—  a k á r  a z  a n y a g -  
k ö l t s é g e k  r o v á s á r a  is  —  e lő té r b e  k e r ü l t  a  h ő k e z e lé s  e l ­
h a g y á s a .  A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k e t  —  a  s p e c i ­
á l i s  m in ő s é g e k  k iv é te lé v e l  —  m a  m á r  a  le g tö b b  o r s z á g ­
b a n  h ő k e z e lé s  n é lk ü l  g y á r t j á k .
5 . A  fo lyékony vas kezelése. A z  e g y e s  o r s z á g o k b a n  k ü ­
lö n fé le  m ó d s z e r e k e t  h a s z n á ln a k  a  fo ly é k o n y  v a s  k e z e ­
lé s é re . A  T u n d is h - e l j á r á s  s o r á n  n e h e z e n  e l t á v o l í th a tó  
M g O -k o s z o rú  k e le tk e z ik .  A  k e z e l t  v a s  n i t r o g é n a tm o s z -  
f é r a  a l a t t  j e l e n tő s  le c s e n g é s  n é lk ü l  h o s s z a b b  id e ig  t á r o l ­
h a tó ,  i l y e n k o r  m a g n é z iu m - n i t r id  k é p z ő d ik .
(i. A z  öntvények k r itiku s  feszültségének mérésére v o n a t ­
k o z ó a n  a  le n g y e l d e le g á c ió  e g y  ö s s z e á l l í tá s t  n y ú j t o t t  b e , 
a m e ly  a  c ik l ik u s  te r h e lé s e k  s z á m á n a k  c s ö k k e n té s é t  t e ­
s z i le h e tő v é .
7. T erm ográ fia i m ódszerek az öntvények lehűlést fo lya ­
m a ta in a k  vizsgálatéihoz. A  v iz s g á la t  c é l ja  a n n a k  m e g ­
á l l a p í t á s a ,  h o g y  m i ly e n  f e l té t e le k  m e l l e t t  l e h e t  a  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s ö n tv ó n y e k e t  t á p f e j  n é lk ü l  ö n te n i .
A  b iz o t t s á g  A g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  a  le g k ö z e le b b i ü lé s e n  
a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  h e g e s z té s é t  is  n a p i r e n d r e  
tű z i .
A  k é t  b iz o t t s á g i  ü lé s  k ö z ö t t ,  á p r i l i s  2 8 -á n  a  r é s z tv e ­
v ő k  m e g t e k in t e t t é k  a  C se p e l M ű v e k  V a s-  é s  A c é lö n tö ­
d é j é t ,  a h o l  Sebők M ih á ly  ig a z g a tó ,M e g y e i  Jó zse f m ű ­
s z a k i  ig a z g a tó  é s  Gsire Is tván , a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
h e ly i  c s o p o r t j á n a k  e ln ö k e  i s m e r t e t t e  a z  ü z e m e t  é s  a  
c s o p o r t  m u n k á j á t ,  m a jd  a  v e n d é g e k  m e g t e k in t e t t é k  a z  
1. é s  2 . sz . v a s ö n t ö d é t  (2 . éibra).
D é lu t á n  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  m e g te k in té s e  k ö ­
v e t k e z e t t .  A z  in té z e t r ő l  H ersényi T a m á s  g a z d a s á g i  
ig a z g a tó h e ly e t te s  a d o t t  á l t a l á n o s  t á j é k o z t a t á s t .  A  l á ­
t o g a t ó k  n e m c s a k  a z  ö n tö d e i ,  h a n e m  a  t ö b b i  o s z tá ly  
m u n k á j á r ó l  is  á t t e k i n t é s t  n y e r t e k .
A  k ü lf ö ld i  v e n d é g e k  m in d  a z  ü z e m i ,  m in d  a z  in t é z e t i  
l á t o g a t á s  s o r á n  n a g y  é r d e k lő d é s t  m u t a t t a k ,  é s  e li s m e ­
ré s s e l s z ó l ta k  a  lá t o t t a k r ó l .
A  m u n k a b i z o t t s á g o k  e ln ö k e i  a z  ü lé s s z a k  jó  m e g s z e r ­
v e z é s é é r t  k ö s z ö n e tü k e t  f e j e z té k  k i  a z  О М В К Е -п е к .
A  m u n k a b i z o t t s á g o k  le g k ö z e le b b i ü lé s é re  1 9 8 2 -b e n  
S v á jc b a n  k e r ü l  s o r .
K .L .
Folyóiratszemle
Számítástechnikai eszközök és automatikus 
termelésirányító rendszerek alkalmazása 
az öntészetben
A  s z á m ító g é p e k  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s á t  e ls ő s o rb a n  
az  n e h e z í t i  m e g , h o g y  a z  ö n tö d é k  v á l to z a to s  te c h n o ­
ló g ia i f o ly a m a to k k a l  ig e n  s o k f é le  ö n tv é n y t  á l l í t a n a k  
e lő , a m i le h e te t l e n n é  te s z i  e g y sé g e s  s o f tw a r e  a lk a lm a ­
z á s á t .  A  s z á m ító g é p e k  á r a  az  u tó b b i  é v e k b e n  je l e n tő ­
s e n  c s ö k k e n t .  A  fő  k ö lts é g té n y e z ő  n e m  a  b e re n d e z é s ,  
h a n e m  a  s o f tw a r e  k id o lg o z á s a .
A z  U S A -b a n  m á r  128 ö n tö d e  a lk a lm a z  a d a t f e ld o l ­
g o z á s r a  s z á m ítá s te c h n ik a )  e sz k ö z ö k e t , 44 cég  p e d ig  a  
k ö z e ljö v ő b e n  te r v e z i  s z á m ító g é p e k  b e s z e rz é s é t.  A z 
a m e r ik a i  ö n tő k  s z ö v e ts é g e  1 9 7 6 -b a n  t e r v e t  d o lg o z o tt 
k i, a m e l ly e l  s e g í ts é g e t  k ív á n t  n y ú j t a n i  t a g j a in a k  a  
b e r u h á z á s o k  te r v e z é s é b e n  é s  a  p ia c k u ta tá s b a n .  A  te r v  
a  m o d e lle z é s re , a  p ro g r a m k é s z í té s i  m ó d s z e re k re ,  az  
a d a tg y ű j té s r e  é s  a  s z á m ító g é p e s  p r o g r a m o k  e lő k é s z í ­
té s é r e  t e r j e d  k i.
A  s z á m ító g é p e s  a d a tg y ű j té s  é s  - f e ld o lg o z á s  n e m c s a k  
a  t e r m e l é s i r á n y í t á s t  s e g í t i ,  h a n e m  le h e tő v é  te s z i  a  t e c h ­
n o ló g ia i fo ly a m a to k  fő b b  f e j le s z té s i  i r á n y a in a k ,  a  
sz ü k s é g e s  g é p c s e r é k n e k , a  k a r b a n t a r t á s b a n  m e g o ld a n d ó  
f e la d a to k n a k  s tb . a  m e g h a tá r o z á s á t  v e r s e n y k é p e s  
ö n tv é n y á r a k  b iz to s í tá s a  m e l le t t .  P é ld á u l  a z  a m e r ik a i  
T r i - S ta t e  F o u n d r y  Со. ö n tö d é jé b e n , a h o l  20 e z e r  to n n a
v a s ö n tv é n y t  g y á r t a n a k ,  IB M — 32 s z á m ító g é p e t  a lk a l ­
m a z n a k . A  p r o g r a m o k a t  m á s  c é g tő l k é s z e n  v á s á r o l ­
tá k .  A  s z á m ító g é p b e  b e tá p l á l j á k  a  m e g r e n d e lé s e k re ,  
a z  a lk a lm a z a n d ó  fo r m á z ó -  é s  m a g k é s z ítő  g é p e k  t í p u ­
s á r a ,  a  m a g o k  s z á m á r a ,  a z  a l a p á r r a ,  s z ü k s é g e s  s p e ­
c iá l is  s z e r s z á m o k r a  s tb .  v o n a tk o z ó  in f o r m á c ió k a t .  N a ­
p o n ta  r ö g z í t ik  a z  e lő á l l í to t t  f o r m á k ,  a  s e le j te s  ö n tv é ­
n y e k , a  se le j to k o k  a d a ta i t .  H a v o n k é n t  é r t é k e l ik  az  
ö n k ö lts é g e t ,  az  e g y e s  ü z e m r é s z e k  g y á r t á s i  k ö l ts é g e i t ,  
a  m u n k a b é r e k  é s  a z  á l t a lá n o s  k ö l ts é g e k  á d a ta i t ,  a  
r e n d e lé s á l lo m á n y t ,  a z  e g y e s  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  
g a z d a s á g o s s á g á r a  v o n a tk o z ó  in f o r m á c ió k a t .
A z  e g y ik  v e z e tő  a m e r ik a i  c é g  t a p a s z ta l a t a i  a la p já n  
a  s z á m ító g é p e k  a z  ö n tö d é k b e n  a z  a lá b b i  f u n k c ió k a t  
l á t h a t j á k  e l :
A  m ű sza k i szo lgá lta tások  te r é n  a  s z á m ító g é p e k  le ­
h e tő v é  te s z ik  a  m e g e lő z ő  k a r b a n t a r t á s o k  h a tá r id ő z é s é t ,  
a  m e g te r v e z e t t  k a r b a n t a r t á s i  m u n k á k  k o r r ig á lá s á t ,  a 
s z ü k s é g e s  t a r ta l é k a lk a t é s z e k  m e n n y is é g é n e k  m e g h a tá ­
ro z á s á t.
A  gyártás  t e r ü le t é n  s z á m ítg é p p e l  m e g h a tá r o z h a tó  a  
te r m e lé s i  p r o g r a m o k  te l je s í t é s é n e k  s t a t i s z t i k á ja ,  a  t e r ­
m e lő  é s  k is e g í tő  lé ts z á m , a  g y á r t á s i  m é r le g , m e g h a t á ­
r o z h a tó k  a z  ú j  g y á r tm á n y o k k a l  ö s sz e fü g g ő  m in ő s é g i 
k é rd é s e k , e l l e n ő r iz h e tő k  a z  a la p -  é s  s e g é d a n y a g - ta r ­
ta lé k o k . H u s z o n ö t  k ö l t s é g m u ta tó  e lle n ő r iz h e tő ,  e z e k  
a lk a lm a s a k  a  te r m e lé k e n y s é g  je l le m z é s é r e  is.
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A z e g y e s  te c h n o ló g ia i  a la p f o ly a m a to k b a n  a  s z á m ító ­
g ép  a z  a lá b b i  f e l a d a to k a t  l á t h a t j a  el.
O lvasztás. A  R e n a u l t  g y á r  ö n tö d é jé b e n  p é ld á u l  n y o lc  
10 to n n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é h e z  a lk a lm a z n a k  s z á m í ­
tó g é p e t. E z  le h e tő v é  t e t t e  a z  o lv a s z tó m ű  t e r m e lé k e n y ­
s é g é n e k  10— 1 5 % -o s n ö v e lé s é t  a z á l ta l ,  h o g y  a z  a d a g ­
id ő t 4 ó r á r ó l  3,5 ó r á r a  c s ö k k e n te t té k ,  a  m ű s z a k ia k  
lé t s z á m á n a k  3 0 % -o s  c s ö k k e n té s é t ,  a  k é m ia i  ö s s z e té te l  
b e á l l í t á s á r a  h a s z n á l t  a d a lé k o k  m e n n y is é g é n e k  c sö k ­
k e n té s é t ,  a  f e lh a s z n á l t  v il la m o s  e n e r g ia  m e n n y is é g é n e k  
5— 1 0 % -o s  c s ö k k e n té s é t ,  a  c s a p o la n d ó  fo ly é k o n y  fé m  
m e n y is é g é n e k  a u to m a t ik u s  m e g h a tá r o z á s á t  é s  k ia d á ­
s á t ,  a z  a n y a g m in ő s é g e k  g y o rs  m e g v á l to z ta tá s á t .  A  v e ­
z é r lő r e n d s z e r  á r a  a z  o lv a s z tó k e m e n c é k  á r á n a k  k b . a  
1 0 % -á t t e t t e  k i, a  m e g té r ü lé s i  id ő  k b . 4 é v  v o lt.
Form ázás. A  fo r m á z ó  é s  a z  o lv a s z tó  ü z e m r é s z e k  k ö ­
z ö tt i  e g y e n s ú ly  c sa k  f o ly a m a to s  i r á n y í t á s s a l  b iz to s í t ­
h a tó .
A  fo r m á z ó s o r  a u to m a t ik u s  v e z é r lé s é n e k  le h e tő s é g e i t  
és h a té k o n y s á g á t  jó l  m u t a t j a  a  f r a n c ia  P o n t- á - M o u s -  
so n  k é t  v a s ö n tö d é i  r é s z le g é n e k  p é ld á ja .  A z  e g y ik  r é s z ­
le g b e n  a  v e z é r lé s i  r e n d s z e r  h a g y o m á n y o s  lo g ik a i e g y ­
s é g e k b ő l é p ü l  fe l. E z  a  s o r  ó r á n k é n t  180 f o r m á t  g y á r t .  
A  m á s ik  ré s z le g  v e z é r lé s i  r e n d s z e r é b e n  s z á m ító g é p  
ü z e m e l. A  s o r  te l je s í tm é n y e  240 f o r m a /ó r a .  A  h o m o k ­
e lő k é s z ítő b e  a  f r is s  a n y a g o k a t  a  m a te m a t ik a i  m o d e l l ­
n e k  m e g f e le lő e n  a u to m a t ik a  a d a g o l j a  a  k e v e r é k  h ő ­
m é r s é k le té n e k , n e d v e s s é g ta r t a lm á n a k ,  s z i lá r d s á g i  j e l ­
le m z ő in e k  s tb . f ig y e le m b e v é te lé v e l .  A z  ö n té s  t á v v e ­
z é r lé s s e l ,  f é la u to m a t ik u s  b e re n d e z é s s e l  tö r té n ik .  A  m á ­
s o d ik  r é s z le g b e n  m e g v a ló s í to t t  n a g y o b b  fo k ú  g é p e s í ­
té s  é s  a u to m a t i z á lá s ,  v a la m in t  a  s z á m ító g é p  a lk a lm a ­
z á s a  le h e tő v é  t e t t e  a  f o r m á z ó s o r  k a p a c i t á s á n a k  3 0 % -o s  
m e g n ö v e lé s é t  (e b b ő l 10%  a  s z á m ító g é p n e k  k ö s z ö n h e tő i,  
a z  á l lá s id ő k  c s ö k k e n té s é t ,  a  f o r m á z ó k e v e r é k  é s  e z z e l 
ö s s z e fü g g é sb e n  a  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é n e k  j a ­
v í tá s á t .
A  R e n a u l t  v a s ö n tö d é jé b e n ,  a h o l  le g f e l je b b  200 k g  
tö m e g ű  a u tó ö n tv é n y e k e t  g y á r t a n a k ,  a  s z á m ító g é p  a l ­
k a lm a z á s á n a k  fő b b  e r e d m é n y e i  a  k ö v e tk e z ő k :  az  a l ­
k a lm a z o t t a k  lé t s z á m a  f e l é r e  c sö k k e n t , 10% - k a l  n ő t t  
a  te r m e lé s ,  c s ö k k e n t  a  b e re n d e z é s e k  á l lá s id e je ,  a  s e -  
le j th á n y a d ,  a  r a k t á r b a n  t á r o l t  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e .
M agkészítés. H a  a  m a g k é s z í té s  k is s o ro z a t - je l le g ű , 
a k k o r  a  m a g k é s z í tő  ré s z le g  m u n k á j á t  é s  a  m a g o k  t á ­
r o l á s á t  k ü lö n  m e g  k e l l  te r v e z n i .  A z  e v v e l  k a p c s o la to s  
n e h é z s é g e k  a b b ó l  is  a d ó d n a k ,  h o g y  e g y -e g y  m a g k é s z le t  
(a m e ly  tö b b  tu c a t ,  a k á r  80 m a g b ó l is  á l lh a t )  e lő á l l í ­
t á s a  s o k k a l  tö b b  id ő t  ig é n y e l , m in t  a  f o r m a  e lk é s z í ­
té se . A  s z á m ító g é p  a lk a lm a z á s a  le h e tő v é  te s z i a  m a g ­
k é sz ítő  ré s z le g  te r m e lé k e n y s é g é n e k  n ö v e lé s é t ,  a  t á r o l t  
m a g o k  m e n n y is é g é n e k  c s ö k k e n té s é t .
T isztítás. A  R e n a u l t  300 f ő t  f o g la lk o z ta tó  t i s z t í tó ­
ü z e m é b e n  te r v e t  d o lg o z ta k  k i  a  t i s z t í t á s i  m ű v e le te k  
sz á m ító g é p e s  a u to m a t i z á lá s á r a .  A  t i s z t í t á s  k ö l ts é g e  a z  
ö n k ö lts é g  30— 3 5 % - á t  te s z i  k i. A  s z á m ítá s o k  s z e r in t  
a u to m a t ik u s  b e re n d e z é s e k e n  a z  ö ssz e s  t i s z t í t á s i  m ű ­
v e le t  7 5 % -a  v a ló s í th a tó  m e g . A  b e r u h á z á s  m e g té r ü ­
lé s i id e je  3— 4 é v  lesz .
A  s z á m ító g é p e k e t  n e m c s a k  a  n a g y  s o r o z a tú  v a g y  
tö m e g g y á r tá s t  fo ly ta tó ,  n a g y  ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z z á k , 
h a n e m  a  k ö z e p e s  k a p a c i tá s ú ,  v e g y e s  ö n tv é n y v á la s z ­
té k ú  ö n tö d é k b e n  is . A z  U S A -b a n  a z  e g y ik , 70 fő t fo g ­
la lk o z ta tó  ö n tö d é b e n  m in is z á m ító g é p e s  r e n d s z e r t  a l ­
k a lm a z n a k  az  ö n tv é n y e k  ö n k ö lts é g é n e k  s z á m í tá s á r a  
és a  te r m e lé s  i r á n y í t á s á r a .  E g y  m á s ik  ü z e m b e n  a  v i l ­
la m o s  e n e r g ia  f e lh a s z n á lá s á n a k  o p t im á lá s á r a  h e ly e z ­
t e k  ü z e m b e  s z á m ító g é p e t .  A z  o lv a s z tó m ű  é s  a z  e g y é b  
ü z e m r é s z e k  e n e r g ia f o g y a s z tá s a  o ly a n  m é r té k b e n  c sö k ­
k e n t, h o g y  a  35 e z e r  d o l lá ro s  s z á m ító g é p  k ö lts é g e i 15 
h ó n a p  a l a t t  m e g té r ü l te k .
A  s z á m ító g é p e k  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s á n a k  e g y ik  le g ­
ú ja b b  te r ü le t e  a  technológia tervezés. K u ta tá s o k  fo ly ­
n a k  a  h o m o k - ,  a  k o k i l la -  é s  a  n y o m á s o s  ö n té s  te c h ­
n o ló g iá já n a k , v a la m in t  a  m in ta k é s z í té s n e k  s z á m ító -  
g é p e s  te r v e z é s e  te r é n .  A z  U S A -b a n  p é ld á u l  s z á m ító ­
g é p p e l k id o lg o z tá k  e g y  k o r m á n y k e r é k o r s ó  k o n s t r u k ­
c ió já t  é s  ö n té s te c h n o ló g iá já t .  A  h a g y o m á n y o s  m ó d ­
s z e r e k k e l  h á r o m  h ó n a p ig  t a r tó  m u n k á t  s z á m ító g é p p e l  
k é t  n a p  e lv é g e z té k .
O g o ro d n ik ,  V . N . : L i t .  P r o i z v .  1980. 8. sz. 23—24. old. K . T.
Hazai hírek
Csepeli szakmunkástanulók sikere az NbK-buu
A  C se p e l M ü v e k  V as- és A c ó lö n tö d ó je  1977 ó t a  fo ly ­
t a t  e g y ü t t m ű k ö d é s t  a  K a r l - M a r x - S ta d t - i  „ R u d o l f  H a l ­
l a s s ”  ö n t ö d é v e l. E z  é v  á p r i l i s  13— 1 6 -á n  A l ié b a n  a z  ö n tó  
é s  m in ta k ó s z í tő  s z a k m u n k á s ta n u ló k  ré s z é re  tö b b  k a t e ­
g ó r i á b a n  g y a k o r l a t i  é s  e lm é le t i  v e r s e n y t  s z e r v e z te k ,  
a m e ly e n  h á r o m  c s e p e l i  f i a ta l  is r é s z t  v e t t  .
A z e lső  n a p o n  a  r é s z tv e v ő k  m e g te k in t e t t é k  a  v e r s e n y  
s z ín h e ly é t .  M á s n a p  a z  ö n tő  s z a k m u n k á s ta n u ló k n a k  s o r ­
s o lá s  a l a p j á n  k é t  f o r m á t  k e l l e t t  e lk é s z í te n iü k .  A  m in ta -  
k é s z í tő k  te c h n o lo g iz á l t  r a j z  a l a p j á n  e g y  o s z t o t t  f a m in t a  
e lk é s z í té s é t  k a p t á k  f e l a d a tk é n t .  H a r m a d n a p  a z  e lm é ­
l e t i  i s m e r e te k b ő l  f o l y t a t ó d o t t  a  v e r s e n y .
A z  e ls ő é v e s  ö n tő k  v e r s e n y é b e n  Kovács Gábor h a t o ­
d ik ,  a  m á s o d é v e s  ö n tő k  k ö z ü l  F öldhá ti Ferenc  m á s o d ik  
m íg  a  m á s o d é v e s  m in ta k é s z í t ő k  v e r s e n y é b e n  K ollár  
A n d rá s  h a r m a d ik  h e ly e z é s t  é r t  e l.
A z  e ls ő  h á r o m  h e ly e z e t t  p é n z -  é s  t á r g y ju t a lo m b a n  
ré s z e s ü l t .  A z  e r e d m é n y h i r d e té s  u t á n  a  v e r s e n y z ő k ,  a z  
o k t a t ó k  és a  r e n d e z ő k  k ö z ö s  e b é d e n  v e t t e k  r é s z t .
Az „Alkotó ifjúság” pályázat kiállítása Csepelen
A  h a g y o m á n y o k n a k  m e g fe le lő e n  á p r i l i s  6 -á n  n y i t o t ­
t á k  m e g  a  C sep e l M ű v e k  V a s-  é s  A c é lö n tö j é j é b e n  az  
„ A lk o tó  i f jú s á g ”  p á l y á z a t  k i á l l í t á s á t ,  a m e ly e n  154 
f i a t a l  s z a k e m b e r  84  a lk o tá s s a l  v e t t  r é s z t .
A  2. sz . v a s ö n tö d e  m a g k é s z í tő  m ű h e ly é b e n  k iá l l í t o t t  
m a k e t t e k ,  m in tá k ,  ú j  te c h n o ló g ia i  m e g o ld á s o k , b e r e n ­
d e z é s e k  k o r s z e r ű s í t e t t  v á l t o z a ta i ,  s z a k d o lg o z a to k  jó l 
s z e m lé l te t té k  a  v á l l a l a t  f i a t a l j a i n a k  a lk o tó  k e d v é t .  
A  k iá l l í t á s t  Sebők M ih á ly  ig a z g a tó  n y i t o t t a  m e g , M egyei 
Józse f m ű s z a k i  ig a z g a tó  p e d ig  p é n z ju t a lm a k a t  a d o t t  á t 
a  n y e r t e s e k n e k :  29 a lk o t á s r a  ö s s z e s e n  33 E  f o r in to t .
Űj forgattyúliázak prototípusai
Á p r il is  4 -e  t i s z t e le t é r e  a  C se p e l M ű v e k  V a s- é s  A c é l-  
ö n tö d é jé b e n  a  g y ő r i  MVGr m e g re n d e lé s é re  e lk é s z ü l te k  
a z  ú j  f o r g a t ty ú l i á z a k  p r o t o t í p u s a i .  A z o s z t r á k  L is z t  
I n t é z e t  é s  a  f e lh a s z n á ló  t e r v e i  a l a p j á n  b á r o m  h ó n a p  
a l a t t  k é s z í t e t t é k  el a  m i n t á k a t ,  m a g s z e k r ó n y e k e t  és a  
g y á r t á s h o z  s z ü k s é g e »  e g y é b  e s z k ö z ö k e t .  A z o s z t r á k  t e r ­
v e z ő k  e l i s m e r é s ü k e t  f e je z té k  k i a  g y o r s  é s  p o n to s  m u n ­
k á é r t .
C s.I.
A Tabor-formázósor próbaüzeme Soroksáron
Á p ril is  6 -á n  m e g k e z d ő d ö t t  a  T a b o r - f o r m á z ó s o r  p r ó ­
b a ü z e m e  a  G a n z -M á v a g  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é jé b e n .  
A  fo r m á z ó s o r  0 ,5 — 30 k g  tö m e g ű  e g y e d i  és k is  s o r o z a tú  
ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s .  E l r e n d e z é s i  v á z l a t a  az
1. ábrán  l á t h a tó .
7. ábra. A  Tabor-formázósor telepítési vázlata 
1 —  ío rm á z ó g é p , 2 —  k o c s i,  3 —  fo r m a tá r o lá s ,  4 —  ö n tő p ó d iu m , 
5 —  te rh e lé s  és ö n té s ,  6 —  h ö tő s z a k a s z ,  7 —  b i l le n ő a s z ta l ,  8 —  le n g ő ­
v á ly ú ,  9 —  ü r í t ő r á c s ,  10 —  e g y sé g lá d a , 11 —  tá r o ló ü s t
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2. ábra. A Tabor-formázbgép alaphelyzetben
A  n é g y  T a b o r - f o r m á z ó g é p p e l  b e n t o n i t k ö t é s ű  h o ­
m o k b ó l  v íz s z in te s  o s z t á s ú  f o r m á k a t  k é s z í te n e k  fo r m a -  
k e r e tb e n .  A  f o r m a tö m b  m é r e te  5 2 0  X 6 0 0  X 2 5 0 /2 5 0 , ill. 
5 2 0  X 6 0 0  X 1 5 0 /1 5 0  m m . E g y  f o r m á z ó g é p  t e l j e s í t m é n y e  
a  m a g o k tó l  f ü g g ő e n  15— 30 f o r m a /ó r a .
A  T a b o r - fo r m á z ó g é p  m ű k ö d é s e  a  k ö v e tk e z ő :
1. A z  a ls ó  é s  fe lső  f o r m a k e r e t e t  a  k ö z ö t t e  le v ő  t ü k ö r ­
m i n ta l a p p a l  e g y ü t t  —- ö s s z e k a p c s o l t  e g y s é g k é n t  —  a  r á ­
z ó a s z t a l r a  h e ly e z ik  (2 . ábra).
2. A z  a ls ó  f o r m a k e r e t e t  h o m o k k a l  m e g t ö l t ik  é s  rá z ó  
s a j to l á s s a l  t ö m ö r í t i k .
3. A  f o r m a k e r e t e k e t  a  m i n t a l a p p a l  e g y ü t t  m e g f o r ­
d í t j á k ,  é s  e lk é s z í t ik  a  fe ls ő  f o r m a f e le t .
4 . V ib r á lá s  k ö z b e n  a  k é t  f o r m a f e le t  l e v á l a s z t j á k  a  
m in ta l a p r ó l ,  é s  a  m i n t a l a p o t  e g y  t a r t ó k e r e t  s e g í ts é g é ­
v e l 9 0 ° -k a l  e l f o r d í t j á k .
5 . A  s z é t e m e l t  f o r m a f e le k  e l le n ő rz é s e  és a  m a g o k  b e ­
r a k á s a  u t á n  a  f o r m á t  ö s s z e z á r já k ,  é s  v i l lá s  e m e lő v e l a  
2 k o c s i r a  h e ly e z ik .
A  k o c s ik a t  k é z z e l t o v á b b í t j á k  a z  5 ö n té s i  h e ly z e tb e ,  
a h o l  a  f o r m á k a t  p n e u m a t i k u s  h e n g e r e k k e l  m o z g a t o t t  
s ú ly o k k a l  é s  ú n .  z s a k e t t e l  t e r h e l i k .  E g y  k o c s in  h á r o m  
f o r m a tö m b  f é r  e l. V a la m e n n y i  g é p  m ö g ö t t  a  f o r m a t á r o ­
l á s r a  h á r o m ,  a z  ö n té s r e  é s  a  h ű té s r e  h é t  k o c s i  s z á m á r a  
v a n  h e ly .
A z  ö n té s  f ü g g ő p á ly á n  m o z g a t o t t ,  150 é s  2 50  k g -o s  
ü s tb ő l  tö r t é n i k ,  a  f o ly é k o n y  v a s  t á r o l á s á r a  a  f o r m á z ó ­
s o r  m e l l e t t  e lh e ly e z e t t  1000  k g -o s  ü s t ö t  (1 1 )  h a s z n á l ­
j á k .
A  l e ö n t ö t t  f o r m á k a t  a  te r h e lé s  m e g s z ü n te té s e  u t á n  
p n e u m a t i k u s  to ló h e n g e r e k k e l  t o v á b b í t j á k  a  6 h ű tő -  
s z a k a s z r a ,  m a jd  a  7 b i l l e n ő a s z ta l  s e g í ts é g é v e l  b u k t a t j á k  
a  8 le n g ő v á ly ú b a ,  a m e ly  a  h o m o k o t  é s  a z  ö n t v é n y t  a  9 
ü r í tő r á c s h o z  s z á l l í t j a .
A  b i l le n té s  u t á n  a  k o c s ik  a  r a j t u k  le v ő  s z á l l í tó l a p o k ­
k a l  e g y ü t t  g r a v i tá c ió s  s í n p á ly á n  j u t n a k  v is s z a  a  f o r m á ­
z ó g é p e k h e z .
A  le n g ő v á ly ú ,  a z  ü r í tő r á c s  é s  a  h o m o k v is s z a s z á l l í tó  
r e n d s z e r  p o r e l s z ív á s s a l  v a n  e l l á tv a ,  m e ly n e k  t e l j e s í t ­
m é n y e  k é ts z e r  5 0  0 0 0  m 3/ h .  A  p o r t  k é t  n e d v e s  c ik lo n  
v á l a s z t j a  le .
t. A  t e r h e lő s ú ly o k  é s  a  k o c s ik  m o z g a t á s á t ,  v a l a m in t  a  
b u k t a t ó b e r e n d e z é s t  a z  ö n tő p ó d iu m o n  le v ő  p u l t r ó l  v e ­
z é r l ik .
A z  ö n tv é n y e k e t  a  10 e g y s é g lá d á b a n  s z á l l í t j á k  a  t i s z ­
t í tó m ű b e .
S z . E .
M űszaki és gazdasági hírek
Pneumatikus hoinokvizsgáló elektronikus 
vezérléssel
A  s c h a f f h a u s e n i  Georg F ischer A G  a  F o u n d r y  81 
k iá l l í t á s o n  b e m u t a t t a  l e g ú ja b b ,  P V F  t í p u s j e lű  h o m o k ­
v iz s g á ló  b e r e n d e z é s é t ,  a m e ly  e g y e s í t i  m a g á b a n  a  h á ­
r o m  le g g y a k o r ib b  v iz s g á la th o z  ( tö m ö r í th e tő s é g ,  n y o m ó -  
é s  h ú z ó s z i lá r d s á g )  s z ü k s é g e s  e s z k ö z ö k e t .  A  s ű r í t e t t  
le v e g ő v e l  m ű k ö d ő  b e r e n d e z é s t  e l e k t r o n i k a  v e z é r l i .  
A  v á la s z tó g o m b  m e g n y o m á s á v a l  a  k í v á n t  v iz s g á la t  
p r o g r a m o z h a tó ,  m a jd  e g y  in d í tó g o m b  m e g n y o m á s á v a l
m e g in d í t h a tó .  A  m in d e n k o r i  m é r é s i  é r t é k e t  d ig i tá l i s  
k i je lz ő  m u t a t j a ,  a  v é g e r e d m é n y t  a  b e r e n d e z é s  k in y o m ­
t a t j a .  A z  a u to m a t i k u s  ü z e m  a  m é r é s i  é s  a z  e g y é n i  h ib á ­
k a t  m e s s z e m e n ő e n  le c s ö k k e n t i .  A  m é r ő b e r e n d e z é s t ,  
a m e ly  a z  ü z e m b e n  —  k ö z v e t le n ü l  a  h o m o k e lő k é s z í tő  
m ű b e n  —  v a g y  a  h o n o k la b o r a tó r iu m b a n  e g y a r á n t  
h a s z n á lh a tó ,  r ö v id  b e t a n í t á s  u t á n  b á r k i  k e z e lh e t i .
K . L .
+  G F  +  P r e s s e i n í .
Az öntödei szakosztály ez évi nagyrendezvényei
VI. nyom ásos ön tészeti napok  
október 1— 3. A jka—Balatonalm ádi
Ö ntödék környezetvédelm e — szem inárium  






*,Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe ta r to z ó




Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése:
CSEPEL MŰVEK VASMŰVÉ
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a két vállalatnál állítot­
tunk elő.
ACÉLTERMÉKEK:
-  ötvözetlen acélok
-  gyengén és közepesen ötvözött acélok
-  speciális acélok
-  szerszámacélok
HENGERELT TERMÉKEK:
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minőségválasztéka:
-  ötvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető 
acélok,
-  gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
-  általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
-  csavaralapanyagok,
-  elektróda maghuzalok.
KOVÁCSOLT TERMEKEK:
-  szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm
-  négyzetszelvényű rúdacélok 
négyzetátmérő 150-240 mm
-  szerszámacél tömbök
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele ­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsa típusú 
tömör vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők.
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,4-12,0 kg 
tömegű darabok sajtolását.
örlőgolyókat 0  40-110 mm tartom ányban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben gyártunk.
A C É L P A L A C K  T E R M É K E IN K :
27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, nyo­
más a la tt oldott gázok tárolására alkalm as acél ­
palackok.
ACÉLCSŐ TERMÉKEINK:
-  varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acél­
csövek,
-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normál falú menetes acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes 
acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett vékony falú acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú,
-  MSZ 5121 szerinti, végvastagítás nélküli termelő­
cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill Pipe),
-  Whltworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsővek.
A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-re, il­
letve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeink­
nek teljes mértékben eleget kívánunk tenni.
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vények minden elemének merevségi számítása 
sok időt igényelne és csak közelítő jellegű lenne, 
célszerű a 300 kg-nál nagyobb tömegű öntvények ­
nek a, merevségük által a tisztítási folyam atra ki­
fe jte tt ha tásá t az alábbi egyenlettel megközelí­
teni :
f Ô V
Kö - 0,006 <5+1,004 - ^ - 1  ,
ahol Ь az öntvény falvastagsága, mm,
W az impulzusenergia, kJ.
Н а К к eléri a 4—5 értéket, akkor az öntvény ­
ben kialakuló rezgési folyamatok gyakorlatilag 
nem játszanak szerepet a magok szétroncsolásá- 
ban. Ilyenkor a magok a lökőhullám közvetlen 
hatása a la tt roncsolódnak szét, a tisztítási folya­
m at termelékenysége csökken, és az öntvény fal- 
vastagságától független lesz.
Az öntvénytisztítást befolyásolja az öntvény 
anyaga is, pontosabban az öntvény anyagának ru ­
galmassági modulusa, szakítószilárdsága és folyás­
határa.
Minél nagyobb az öntvényanyag és a magkeve­
rék rugalmassági modulusa közti különbség, annál 
nagyobb az öntvénytisztítás termelékenysége.
Minél nagyobb az öntvényanyag szakítószi­
lárdsága és folyáshatára, annál nagyobb az im pul­
zus megengedett energiája, és ennek megfelelően 
— ha az egyéb feltételek változatlanok — annál 
nagyobb a tisztítás termelékenysége is. A 300 kg- 
nál nagyobb tömegű öntvények tisztítási folyama­
tá t  az öntvény tömege gyakorlatilag nem befolyá­
solja.
Az előbbiekben felsorolt együtthatók határoz ­
zák meg az öntvénytisztítás időtartamát:
T 0=f (Kn, K s, K J .
Példaként közöljük, hogy különböző egyszerű­
síthető feltevések u tán  egy 1 0 — 2 0  mm falvastag ­
ságú öntvény W = 1 0  k J  energiájú impulzusokkal 
való tisztításának időtartam a vízüvegkötésű m a ­
gok és formák alkalmazásakor a következő:
T 0=15 ^ K „  (s),
IQ •
ahol /  az impulzusfrekvencia, Hz,
Q a  víz fajlagos ellenállása, Q ■ m,
G az öntvény tömege, kg.
Ez azt jelenti, hogy egy 300 kg-os, 1-es bonyo ­
lultsági fokú öntvényekből álló adag — 1 0  db — 
tisztítási ideje mintegy 20—25 min.
A konkrét kezelési folyam atot az impulzus ener­
giája, frekvenciája, valam int az elektród mozgásá­
nak az öntvényekhez viszonyított helyzete h a tá ­
rozza meg.
Az impulzus energiája az impulzusgenerátorban 
levő kondenzátorok átkapcsolásával változ ta t ­
ható. Az energia lehet a teljes energia fele, negye­
de is, és változtatható  a percenként leadott lökés­
hullámok száma is.
Az egyes öntvénytípusokra külön-külön meg­
állapítják a megfelelő üzemmódot: az energiabe ­
vitel m ódját, az öntvények helyzetét a konténer­
ben, rögzítésük és forgatásuk szükségességét, a 
tisztítás időtartam át.
Az öntvények célszerű elhelyezése a konténerben 
elősegíti a hatékonyabb kezelést. Az öntvény hely ­
zetének olyannak kell lennie, hogy az elektródot 
közvetlenül a maghoz lehessen vezetni, és a szét- 
roncsolódott mag szabadon eltávozhasson az ön t ­
vény üregéből.
Az öntvényeket általában a konténer rácsára 
darabonként rakják  rá  egy rétegben úgy, hogy a 
n y ito tt magok és a magjelek lefelé nézzenek. A 30 
kg-nál nem nagyobb öntvények ömlesztve is a kon ­
ténerbe ju tta tha tók . A konténer rácsára helyezett 
öntvények magassága közötti különbség általá ­
ban nem haladhatja meg a 200—300 mm-t.
Az energiabevitelre általában az alábbi három ke ­
zelési módot alkalmazzák:
a) a konténer felülete mentén,
b) az öntvények merevítőbordái mentén,
c) a  magjel felülete mentén, az elektródnak az ön t ­
vény belsejébe történő bejuttatásával.
A konténer felülete mentén végzett kezelést á lta ­
lában a konténerben homogénan elhelyezkedő ön t ­
vények tisztítására használják. Egyes esetekben 
ezt a módszert nagyobb öntvényekhez is alkal­
mazzák. Ennek a módszernek az előnye a kisegítő 
műveletek időtartam ának a csökkentése, hátránya 
a villamosenergia-felhasználás fokozódása.
Az öntvények merevítőbordái mentén történő 
energiabevitel lényege, hogy az öntvényeket nyi ­
to t t  üregeikkel lefelé fordítva helyezik a rácsra, 
és az elektródokat az öntvények merevítőbordái 
mentén vezetik.
A bonyolult, nagy tömegű vas- és acélöntvé- 
»nyek tisztításakor egyes vízüveges magok a felület 
m enti kezeléssel nem távolíthatók el teljes m érték ­
ben. Ilyenkor az energia irányított bevitelére van 
szükség. E zt az eljárást alkalmazzák a rideg, vé ­
kony falú öntvények kezelésére is. A gépkezelő az 
elektród mozgatására szolgáló mechanizmus ská ­
láján rögzíti az öntvény és az elektród egymáshoz 
viszonyított helyzetét, és az elektródot függőleges 
mozgatással a magjel felülete mentén az öntvény 
belsejébe ereszti.
A magjel mentén történő kezelés feltétlenül az 
öntvény rögzítését igényli, ha az öntvény tömege 
nem éri el a 2 tonnát. Ezenkívül pontosan be kell 
jelölni a konténeren mindegyik magjel helyét.
Az előbbiekben ism ertetett technológiaterve ­
zési alapelvek, valam int a kísérleti üzem tapaszta ­
la tai alapján dolgoztuk ki az Ö. V. ACSO-ben tele ­
pítésre került 36121A típusú berendezésre a külön ­
féle öntvények tisztítási technológiáját. I t t  leg­
nagyobb részben ötvözetlen acélöntvényeket 
(Aö 45 Ek) gyártanak, és a formaszekrényből való 
kivétel u tán  a technológiai sorrend a következő: 
lehűlés, előtisztítás, lángvágás, hőkezelés, homok­
fúvás, megmunkálás.
Ebből a műveleti sorrendből az elektrohidrauli­
kus öntvénytisztító berendezéssel az előtisztítás 
műveletét végzik el. I t t  a legfontosabb feladat az 
öntvényeken levő formázóanyag legnagyobb ré ­
szének eltávolítása, illetve a lehetőség szerinti 
teljes tisztítás azokon a részeken, ahol akövetkező 
műveletben lángvágás történik  (felöntés levágása 
stb.). A lángvágás megfelelő minőségű és bizton -
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ságú elvégzésének feltétele, hogy a vágandó részen 
az öntvény formázóanyagot ne tartalm azzon.
A tisztítandó öntvények legnagyobb részének 
magja van, az öntvények bonyolultak, ezért az 
autom atikus üzemmód használata ritka. Az ön t ­
vények tisztításához technológiai lapok készültek, 
az ezeken levő technológiai adatok betartása ese­
tén a kikerülő öntvények tisztítási minősége állan ­
dó szinten tartható . Példaként bem utatjuk az 
egyik legnagyobb sorozatban gyárto tt öntvényt, 
a csapágytokot tisztítatlan  és tisz títo tt állapot­
ban (8. ábra). I t t  a konténer felülete mentén tö r ­
ténik a kezelés a magok feletti megállással.
Automatikus, felüíetmenti tisztításra példa a 
csapágyház elnevezésű öntvény. I t t  nincs szükség 
a magok külön, álló helyzetben való kiverésére, 
ezt a felületi kezelés tökéletesen elvégzi (9. ábra). 
A 10. ábrán lá tható  öntvények pneum atikus kala ­
pácsos tisztítása régebben nehéz volt, és nem adott 
megfelelő eredményt a rossz hozzáférhetőség m iatt. 
A közös állón levő kétfa jta  öntvény az elektrohid ­
raulikus berendezésen igen jól tisztítható.
Az Ö. V. ACSŐ-ben a termelés mintegy 15—20% 
át teszik ki az ötvözött acélból készült öntvények. 
Ezekre példa a 11. ábrán lá tható  talpcsapágyház 
(anyaga: AöX65 CrSi29), amelynek ön tö tt töm e ­
ge kb. 1000 kg. Ebben az esetben az öntvény nagy 
mérete m iatt a technológiai sorrendet felcserélték : 
először történik a nagym éretű beömlőrendszer le ­
i t  ábra. G sapágytok az eleidről/ ideáulikus tisztítá s elült 
( a )  és u tá n  (b )
!>. ábra. G sapágyhám k elhelyezkedése a tisztítókonténerben
vágása (előtte helyi tisztítás pneum atikus kala ­
páccsal) és u tána a mag kiverése és a felület tisz ­
títása  elektrohidraulikus úton.
Meg kívánjuk még jegyezni, hogy mivel az 
ACSO csak acélöntvényeket gyárt, az eljárás elter ­
jesztése és a technológiai lehetőségek megismerése 
érdekében kísérleti tisztításokat végeztünk vas ­
es alumínium öntvényeken a Láng Gépgyár és a 
Ganz-Mávag öntödéi részére. Bár ezekre az ön t ­
vényekre konkrét technológiát nem dolgoztunk ki, 
a tisztítási kísérletek igen jó eredményt adtak.
10. ábra. K özös állóról öntött kél különböző öntvény a z  
elektrohidraulikus tisztítá s előtt ( a )  és u tá n  (b )
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11. ábra. Ö tvözött acélból öntött talp- 
csapágyház az elektrohidraulikus tis z ­
títá s előtt ( a )  és u tá n  (b )
A hazai próbaüzem tapasztalatai cs 
műszaki-gazdasági értékelése
Az Ö. V. ACSŐ-ben az öntvénygyártás techno ­
lógiai folyam atában a legnagyobb problémákat 
az előtisztítás okozta. E zt a m űveletet négy-öt 
fő végezte pneumatikus kalapáccsal, de ez a hely 
volt a termelés szűk keresztmetszete, i t t  volt a 
legtöbb elmaradás, bár másfél-két műszakban dol­
goztak.
Ennek az előtisztítási műveletnek a kiváltására 
helyezték üzembe az elektrohidraulikus tisztító ­
gépet, amely a hagyományos tisztító eljárásokhoz 
képest minőségileg új helyzetet terem tett.
Az elektrohidraulikus öntvénytisztító berende­
zés termelékenységi m utatói is igen figyelemre­
méltóak, azonban a döntő változást a munkakörül­
mények javulása jelentette. Lényegében megszűnt 
az öntvénytisztítással együtt járó por- és vibrációs 
ártalom . A berendezés zajszintje is kisebb, m int a 
pneum atikus kalapáccsal végzett tisztításé, azon ­
ban nagyobb, m int a 80 dB-es zajszinthatár, ezért 
a kezelőnek egyéni zajvédő felszerelést kell hasz ­
nálnia. Az eredeti konstrukció bizonyos módosítá ­
sával lehetőség van a zajszint további csökken­
tésére. Ily  módon a zajszintet 85 dB körüli értékre 
lehet csökkenteni.
A folyadéktérben végzett tisztítás következtében 
a porképződés gyakorlatilag zérus, a műhelycsar­
nok levegőjének a szennyezettsége igen szám otte ­
vően csökkent, a m egmaradt szennyezettség forrá ­
sai az egyéb eljárások (pl. a lángvágás).
A korábbi öntvénytisztítással járó fizikai igény- 
bevétel is minimálisra csökkent, mivel az öntvé ­
nyeket a tisztítás a la tt nem kell mozgatni, és meg­
szűnt a formázóanyag kézi kalapáccsal való eltá ­
volítása. A jelentős izületi bántalm akat okozó 
pneumatikus vésőt is csak alig kell használni.
A munkakörülmények javításán túlmenően alap ­
vetően megváltozott az öntvénytisztítás műszaki 
színvonala is. A tisztítóberendezés üzembe helye­
zése m egváltoztatta a tisztítóm űhely képét, a 
technológiai sorba való beiktatása biztosítja a te r ­
melés ütemességét.
A kísérleti üzemeltetés során az elsődleges cél 
az új eljárásnak a megismerése, technológiai jel­
lemzőinek az ellenőrzése, a berendezés kezelésének 
elsajátítása és a zavartalan, üzemszerű termelésre 
való alkalmasság vizsgálata volt. Természetesen 
fontos szempontnak tek in tettük  az eljárással el­
érhető műszaki-gazdasági előnyöket is.
Ebben az üzemben az öntvénvtisztító műhelybe 
kerül az öntöde által gyárto tt öntvényeknek m int ­
egy 80%-a. E  mennyiség 80% -át tisztítják  az 
elektrohidraulikus berendezésen, ez tehát a válla ­
lati termelésnek mintegy 65%-a. A kb. napi 14—16 
tonnányi öntvényt a berendezés megfelelő ü te ­
mességgel, egy műszakban teljesíteni tudja.
A kikerült öntvények a tisztítás szempontjából 
megfelelő minőségűek, felületük a lángvágáshoz 
kellően elő van készítve, a magok eltávolítása 
90—95%-os. Mivel nagy hőmérsékleten öntött 
acélöntvényekről van szó, az alkalm azott formá­
zási és öntési technológia, valam int a nem megfe­
lelően elvégzett fekecselés m iatt a felületen ráégé- 
sek fordulhatnak elő. Az acélöntvényeket azonban 
a lángvágás u tán  hőkezelik, s ekkor a felületükön 
erős a reveképződés, így szemcseszórást kell alkal­
mazni. Ez a ráégett homokot is eltávolítja.
Az erősen ötvözött acélöntvények felületére tel ­
jesen ráégett homokot a régi technológia szerint is 
csak köszörűvel lehetett eltávolítani.
A berendezésen közvetlenül egy ember dolgozik. 
Egy másik dolgozó a tisztítóba technológiai okok­
ból nem kerülő öntvényeket pneumatikus kala ­
páccsal tisztítja. Egy harm adik dolgozó daruval az 
öntvényeket a konténerbe be-, illetve onnan k i ­
rakja. Ugyanez a dolgozó távolítja el a konténer 
alá helyezett gyűjtőtálcából a nagyobb formázó ­
anyag-darabokat és m agvasakat 4—5 adagon ­
ként. A három dolgozó egy műszakban ütemesen 
biztosítani tu d ja  az öntvények előtisztítását. Ezek 
alapján kim ondhatjuk, hogy a berendezés tech ­
nológiai szempontból az elvárásoknak teljes mér­
tékben megfelelt.
Az eljárással elérhető gazdasági előnyök — 
figyelembe véve, hogy a kísérleti üzemeltetés so­
rán a berendezés terhelése hozzávetőlegesen 0 , 8
Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 32. évfolyam, 1981. 9. szám 197
5. táblázat
Az elektrohidraulikus berendezés bevezetésének gazdaságossági adatai
M e g n e v e z é s B e v e z e té s
e lő t t u t á n
Ö n tv é n y t i s z t í t ó  m ű h e ly  te r m e lé s e ,  t / ó v 3 0 0 0 3 0 0 0
P n e u m a t i k u s  v é s ő v e l  e lő t i s z t í tv a ,  t / ó v 3 0 0 0 000
E le k t r o h id r .  b e re n d e z é s s e l  t i s z t í t v a ,  t / é v — 2 4 0 0
A z e l ő t i s z t í t á s t  v é g z ő  lé t s z á m ,  f ő /m í is z a k 0 4
N a p i  t i s z t í t á s i  m ű s z a k s z á m 1,5 1
E le k t r o h id r .  b e re n d e z é s s e l  t i s z t í t v a ,  t / m ű s z a k — 12
E g y  fő re  e ső  te r m e lé s ,  t / ( m ű s z a k  - fő ) 1 ,4 3 ,1
T e rm e lé k e n y s é g - n ö v e k e d é s — 2 ,2 -s z e re s
A z e le k t r o h id r .  b e r e n d e z é s e n  d o lg o z ó k  lé t s z á m a ,  f ő /m ű s z a k — 1,5
A z e le k t r o h i d r .  b e re n d e z é s e n  a z  e g y  f ő r e  e ső  te r m e lé s ,  t / ( m ű s z a k - f ő ) — 8
E le k t r o h id r .  t i s z t í t á s s a l  a  te r m e lé k e n y s é g  n ö v e k e d é s e — 5 ,8 -s z e re s
F a j i .  v íz f o g y a s z tá s ,  m 3/ t 0 ,0 6 0 ,3
F a j i .  v i l la m o s e n e r g ia - f o g y a s z tá s ,  k W h / t — 6
F a j i .  s ű r í te t t l e v e g ő - f o g y a s z tá s ,  m 3/ t 3 ,7 0 ,5
6. táblázat
Az öntvénytisztítási eljárások összehasonlítása
T is z t í tá s i  f e la d a t Ü rí és, íű té 8 Ma RoTí e l t í ivó i tá sa F e l i íle ti t is z t í t á
































































































































































































































M ű sz a k i-  S o r o z a tn a g y s á g 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 4
g a z d a s á g i L é ts z á m ig é n y 1 3 3 5 5 5 1 3 3 5 5 3 4 3 4 2 3 3 3 3
s z e m p o n to k  H e ly s z ü k s é g le t 1 3 3 5 5 4 1 3 4 5 5 4 4 5 5 2 4 3 3 4
T e lje s ítő k é p e s sé g 1 3 3 5 5 5 1 3 3 5 5 4 4 3 3 4 4 3 3 4
M inőség i e re d m é n y e k 1 1 1 3 1 5 1 1 1 1 1 4 3 5 3 5 5 5 5 3
N a g y s á g re n d  ( s o ro z a tn a g y s á g ) 5 5 5 5 5 5 & 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 4
Ö n tv é n y  k ü ls ő  a la k ja 3 5 5 5 5 4 3 5 5 5 5 5 4 3 3 3 3 3 5 4
U tá n m u n k á lá s 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 1 5 5 5 3
K ö rn y e z e tv é -  Z a j 2 1 1 3 1 3 2 1 1 3 1 2 3 1 2 3 3 2 3 3
d e lm i s z e m p o n -  P o r  és e l tá v o l í tá s a í 1 1 1 l 5 1 1 1 1 1 1 5 1 5 1 1 l 5 5
to k  és a z  e m b e r  K i f ú v o t t  le v e g ő , g á z o k , g ő z ö k  és e l tá v o l í tá s u k 5 1 l 1 1 5 5 1 L 1 1 5 5 5 5 5 5 5 5 5
m e g te rh e lé s e  S z e n n y v íz  és e l tá v o l í tá s a 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 4 5 l 5 5 5 1 4
I s z a p  és e l tá v o l í tá s a 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 4 5 1 5 5 5 1 4
H ű té s 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
K ö r n y e z e tv é d e lm i in té z k e d é s e k 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
K ü lö n le g e s  m u n k a h e ly i  in té z k e d é s e k 5 1 1 5 I 4 5 1 1 5 1 1 4 5 5 5 5 1 1 4
A z e m b e r  m u n k a h e ly i  m e g te rh e lé s e 2 » 3 5 5 5 2 2 3 5 5 4 5 4 5 4 5 4 3 5
ö s s z e s í t e t t  p o n ts z á m 57 50 07 7 3 05 7 8 57 50 5 8 71 05 08 71 08 0 3 07 7 2 05 «1 09
müszak/év volt — az 5. táblázat adataival jelle ­
mezhető.
A berendezés hazai bevezetése kapcsán szüksé­
gesnek látszott a különböző önt vény tisztítási mód­
szerek összehasonlítása. Ilyen összehasonlító ada ­
tok találhatók a szakirodalomban, azonban ezek 
az elektrohidraulikus tisztítást — valószínűleg 
újszerűsége m iatt — még nem tartalm azzák.
Mi egy irodalmi forrás [3] alapján közlünk egy 
összehasonlító értékelést, kiegészítve az elektro ­
hidraulikus tisztítás adataival (6. táblázat). Az 
értékelés 1—5 ponttal történt. Természetesen a 
táblázat csak tájékoztató jellegű, s nem mentes a 
szubjektív tényezőktől sem. Bizonyos orientációra 
azonban mindenképpen alkalmas, ha konkrét fel­
adatok kapcsán kell — a műszaki és gazdasági 
adottságokat mérlegelve — a legmegfelelőbb tisz ­
títási eljárást kiválasztani. Nem hagyható tehát 
figyelmen kívül például a formázási mód, az önt ­
vény anyaga, méretei, sorozatnagysága, továbbá 
a beszerzési lehetőségek és költségek stb.
Az mindenesetre megállapítható, hogy munka- 
egészsésgügyi és környezetvédelmi szempontból 
az elektrohidraulikus öntvénytisztítás igen ked ­
vező feltételeket biztosít. További előnyei elsősor­
ban az előtisztítási műveletekben érvényesülnek, 
amelyek egyébként létszámban, gépi berendezésben 
nagyobb ráfordítást igényelnének.
Összefoglalás
Ismertetni kívántuk az elektrohidraulikus ön t ­
vénytisztítás működési és technológiai alapelveit, 
a hazai bevezetés kapcsán végzett m unkát, vala ­
m int a próbaüzemeltetés néhány tapasztalatát. 
Olyan ismeretek birtokába ju to ttunk , amelyek 
alapján ennek a korszerű eljárásnak a szélesebb 
körű elterjesztése és eredményes alkalmazása biz­
tosítható.
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Az elektrohidraulikus tisztítás első sikeres al­
kalmazásához nagyban hozzájárult az Ö. Y. ACSŐ 
fogadókészsége és a gyár kollektívájának az új 
technológia bevezetéséhez való pozitív hozzáállása.
Jelenleg további berendezések telepítésének 
vizsgálata folyik, a Magyar Hajó- és Darugyár 
angyalföldi gyáregységének öntödéjében egy n a ­
gyobb, 361 :UÁ típusú berendezés üzembe állításá ­
nak tervezési munkái kezdődtek meg.
Reméljük, hogy ennek a korszerű tisztítási tech ­
nológiának mind szélesebb körű bevezetésével
hozzá tudunk járulni a hazai öndöték technológiai, 
munkavédelmi, ergonómiai korszerűsítéséhez.
I R O D A L O M
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[9 ] D oliw a, H .— U. : M a s c h in e n m a r k t  86 (1 9 8 0 ) 3 . sz . 
3 9 — 4 2 . o ld .
A fejlődési tendenciák hatása az öntödék elrendezésére
D R . E B E R H A R D  A M B O S  -  R E I N H A R D  S C H I E L E  
O t to  v o n  G u e ric k e  M ű sz a k i F ő is k o la ,  M a g d e b u rg
D K  6 2 1 .7 4  : 6 5 8  2
A dolgozat az öntéezet fejlődési tendenciáiból 
k iindu lva , összefoglalja azokat az alapelveket, am e ­
lyeket az öntödék elrendezésekor figyelem be kell 
venni. A  követelményeket a beruházás jellegétől ( ú j  
öntöde, meglevő öntöde részleges vagy teljes rekons ­
trukc ió ja ) függően  csak többé-kevésbé lehet kielé ­
g íteni. A z  alapelvek m egvalósítását pé ldák  illu sz t ­
rá lják.
[levezetés
Az öntödéknek a termelékenység és a hatékony ­
ság növelése érdekében állandóan újabb felada­
tokkal kell szembenézniük. Ehhez jön még a gyak ­
ran nem kielégítő munkakörülmények megjaví­
tásának a feladata. A problémák csak az öntészet 
műszaki-tudományos szintjének növelésével old ­
hatók meg.
Az új eljárások és berendezések bevezetési'vei 
az öntödék elrendezése is egyre inkább előtérbe 
kerül, mivel ennek nagy szerepe van a termelés ha ­
tékonyságára. A következőkben ezzel a probléma­
körrel kívánunk foglalkozni.
A i'ejlődési tendenciák hatása az öntödék 
elrendezésére
Az öntödék specializálódása egyre nő, ami meg­
határozott anyagminőségekre, eljárásokra és rész ­
ben m eghatározott termékszerkezetre irányul. Ez 
lehetővé teszi, hogy olyan berendezéseket alkal­
mazzanak, amelyeknek a felületegységre eső te l ­
jesítménye nagy, s megfelelő szállítóberendezések ­
kel az egyes részlegek közti kapcsolat is megvaló­
sítható. Elsősorban a formázást, az öntvények 
lehűtését és a formák ürítését igyekeznek egy be­
rendezésben egyesíteni.
Az üzemi berendezések rugalm asságának meg­
őrzése érdekében az öntvénygyártás egyes szaka ­
szai közé tárolókat (puffereket) kell beiktatni. 
Különösen fontos ez a formázótér és az olvasztómű 
között. A hőntartó kemencékkel a folyékony fé­
met folyamatosan biztosítani lehet, s ki lehet egyen­
líteni a vegyi összetételnek és a hőmérsékletnek az 
olvasztómű egyenlőtlen járatából vagy esetleges 
üzemzavarából eredő ingadozását.
A nagymérvű szakosodás ellenére továbbra is 
m egtartják szerepüket azok az öntödék, amelyek
ugyan kevéssé gépesítettek, de igen rugalmasak. 
Ez különösen a nagyon bonyolult és kis darab- 
számban készülő öntvények gyártására érvényes.
Az utóbbi években a nyersanyagok előállításá ­
nak és beszerzésének költségei nagymértékben 
emelkedtek. Ez arra kényszeríti az öntödéket, 
hogy még nagyobb figyelmet fordítsanak az 
anyaggazdálkodásra. Többek között előtérbe kerül 
a regenerálás kérdése (pl. a formázóanyagok ese­
tében). Az a cél, hogy az öntvénygyártás minél 
kevesebb hulladékkal járjon.
Növekszenek az öntvényekkel szemben tám asz ­
to t t  követelmények is. Ez az öntvény kikészítés 
integrációja irányába fejt ki hatást. Fokozott 
m értékben alkalmazzák pl. a hőkezelést, az elő- 
nagyolást, az öntvények festését [1 ].
Változatlanul fontos feladat az öntödék mun­
kakörülményeinek javítása. Az elszívóberendezé- 
sek, védőburkolatok létesítésével, a nagy meleget 
vagy sok port kibocsátó munkahelyek leválasz­
tásával, pihenőhelyiségek és más szociaális léte ­
sítmények kialakításával megváltozik az öntvény ­
gyártás helyigénye és az öntödék alapterületének 
szerkezete.
Egy beruházáson belül az építési költségekre 
igen sok ju t:  új létesiitményeknél átlagosan 40%, 
rekonstrukcióknál kb. 2 0 %. Ezért igyekezni kell 
a meglevő épületek felhasználásával az építési 
költségeket mérsékelni. Gyakran a meglevő épü ­
letekben, a viszonylag szűkös helyre is lehet tele ­
píteni nagy teljesítm ényű berendezéseket.
Az öntödék elrendezése
A jelenlegi ismeretek és a fejlődés tendenciái 
alapján az öntödék elrendezésének általános alap ­
elvei a következők:
1 . Célszerű az öntöde egyes részlegeit a tech­
nológiai folyamatnak megfelelően elrendezni [2 ]. 
Az öntvénygyártás folyam ata — pl. a mechanikai 
technológia más ágaihoz képest — viszonylag ke ­
vés szakaszból áll, s az egyes műveletek sorrendje 
szigorúan meghatározott. Mindezek alátám aszt­
ják  az előbbi követelmény jogosultságát.
A gépesítés és az automatizálás növekedésével 
a nagy sorozatú és tömeggyártás folyamatos jelle­
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get ölt. Ez azonban a fejlődés jelenlegi szintjén 
nem minden anyagra érvényes egyformán. Míg a 
lemez- és gömbgrafitos vasöntvények és a temper- 
öntvények gyártása sok esetben folyamatos, addig 
az acélöntvényeket — a szakaszos öntés és a gyak ­
ran sokrétű kikészítés m iatt — jelenleg még csak 
ritkán  lehet folyamatosan gyártani.
A gyengén szakosodott, több különböző formá­
zórésziegű öntödékben gyakran alakulnak ki 
termelési zónák [2 ]. A gépesítés és az automatizálás 
előrehaladásával ezeket a zónákat megszüntetik.
2 . Az öntöde anyagforgalmát úgy kell megha­
tározni, hogy a szállítási vonalak kereszteződése 
elkerülhető legyen [3]. Ennek érdekében a szállí­
tá s t lehetőeg több szinten kell végezni (pl. a  for ­
mázóanyagot a formázóberendezések fölött, a  m a ­
gokat pedig függőkön ve jorral egy magasabb szin ­
ten  lehet szállítani).
3. A hasonló formázást, öntést, hűtést, kiké ­
szítést igénylő öntvényekre specializálódott gyár ­
tóhelyek kialakítását elsősorban a berendezések 
jellege és azok kapcsolódása határozza meg. A for­
mázás, öntés, hűtés és ürítés műveleteit általában 
egy berendezésben egyesítik. A többi részleg ehhez 
kapcsolódik]az anyagáram lásnak megfelelően.
4. A környezetet erősen szennyező technológiai 
műveleteket fallal leválasztott helyeken kell vé ­
gezni. Ez különösen érvényes az öntvénytisztí ­
tásra.
5. Az alap- és segédanyagokat, az öntvényeket 
és a hulladékokat — energiatakarékossági okok­
ból, különösen, ha nagy mennyiségekről van 
szó —■ sínpályán kell szállítani. Amennyiben az 
időegységre eső szállítások száma kicsi, ugyanazt 
a sínpályát lehet a be- és kiszállításra használni, 
amivel jelentős költség takarítha tó  meg.
6 . Célszerű az alap- és segédanyagok előkészí­
tésére adagösszeállítás, homokelőkészítés) szolgáló 
helyet az épület szélén kialakítani, hogy ezáltal 
kedvező legyen az anyagszállítás.
7. A mintákat és magszekrényeket célszerű a csar­
nok hosszanti oldalán, egy központi raktárban 
tárolni.
8 . A magkészítő műhelyt és a m agraktárt — a 
szállítás egyszerűsítése és a szállítással járó sérü ­
lések csökkentése érdekében — a magberakó hely 
közelében kell elhelyezni. A magok szállítására jól 
beváltak a függőkonvejorok, amelyekkel külön ­
böző szintekben a szállítási útvonalak kereszte ­
ződése is megoldható.
9. Az öntöde tervezésekor egy sor munkavédelmi 
szempontot is figyelembe kell venni. A szociális 
helyiségeket úgy kell elhelyezni, hogy a felheviilt 
dolgozók ne legyenek kitéve nagy hőmérséklet­
különbségeknek. A munkahelyeket úgy kell kiala ­
kítani, hogy az egészségre káros hatások ki legye­
nek kapcsolva, vagy legalábbis mérséklődjenek 
(pl. zajszigetelés, ill. távirányítás az öntvénytisz- 
títóban). H a a m unkahelyet közvetlenül a beren ­
dezés közelében kell kialakítani, s az egészségre 
káros hatásokkal kell számolni, akkor megfelelő 
védőberendezésről (pl. elszívás, zajszigetelés) kell 
gondoskodni.
Ezek az általános szabályok a beruházás jelle ­
gétől függően különböző m értékben ta rth a tó k  be.
A beruházásnak négy alapvető esete lehetséges :
1. Teljesen új öntöde építése.
2 . Az öntöde egyes üzemrészeinek átépítése 
vagy egy gépgyár vertikum i öntödéjének átépí ­
tése.
3. Rekonstrukció a meglevő épületekben, vala ­
mennyi technológiai terü let teljes m egváltozta ­
tásával.
4. Rekonstrukció a meglevő épületekben, amely 
csak egyes technológiai területeket érint.
A meglevő épületek és berendezések felhasznál­
hatóságát a beruházás fenti négy módozatától 
függően az 1. táblázat m utatja. Az öntödék elren ­
dezésének alapelvei az 1 . esetben a legjobban, a 2 . 
és 3. esetben csak részben, a 4. esetben csak igen 
korlátozottan érvényesíthetők.
Népgazdaságunk fejlődésének jelenlegi szaka ­
szában túlnyom óan a 2. és 3. beruházási esetek 
dominálnak. Ilyenkor nehézségeket jelent az 
előbb bem utato tt alapelvek érvényesítése. Mégis 
nagy figyelmet kell fordítani az egész üzem kiala ­
kítására, hogy a beruházás eredményessége minél 
nagyobb legyen.
1. táblázat
A meglevő épületek és berendezések 
felhasználása a beruházás jellegétől függően
A  b e ­
r u h á ­
z á s  
je l le ­
g e
M e g le v
é p ü le te
fe lh a s z
u á lá s a
6 Ö n tö d é n  
:k k ív ü l i
- m e g le v ő  szí 
ro ló b e re n d i  
h a s
Ö n tö d é n
b e lü l i
á ll í tó -  é s  t á -  
íz é s e k  fe l- 
íz n á lá s a
M e g le v ő  b e ­
r e n d e z é s e k  





N e m  
R é s z b e n  




N e m  (e s e tle g )  
R é s z b e n
3 I g e n I g e n R é s z b e n R é s z b e n  v a g y  
te l je s e n
4 I g e n I g e n T e lje s e n , 
e s e t le g  k i s ­
s é  m ó d o ­
s í t v a
T e l je s e n  v a g y  
r é s z b e n  (e g y e ­
s e k e t  k ic s e ­
r é lv e )
Példák az öntödék elrendezésére
Befejezésül néhány példán kívánjuk szemlél­
te tn i az öntödék elrendezésének megoldásait.
Az 1. ábrán egy fittingöntöde látható. A példa 
a beruházás 1. esetének felel meg [4].
Az üzem főrésze a formázósor a magberakó 
hellyel, az öntő- és hűtőszakasszal, az ürítővel és 
a szemcsés tisztítóval. E zt a részleget külön, rész ­
letesen m utatja  a 2. ábra. A példa jól szemlélteti 
a központi részleg szerepét: ehhez a részleghez 
kapcsolódik a többi.
Az anyagáramlás kialakításában arra töreked ­
tek, hogy a szállítási u tak  kereszteződését és a 
visszaszállítást elkerüljék. Az öntvények kikészí­
tése közvetlenül az ürítéshez kapcsolódik. A kör ­
nyezetre káros részlegek és berendezések térben 
le vannak választva (1 . ábra).
Az öntöde nagymértékben szakosított, és nagy 
sorozatban gyárt öntvényeket. A gépesítés és az 
automatizálás általános. Kézi m unka az öntvé ­
nyek és a beömlők szétválogatása, s bizonyos ki-
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п
I !
1. ábra. E g y  fittingöntöde  
elrendezése [4 ]
1 —  a la p a n y a g - tá r o ló k ,  2 —  
o lv a s z tó m ű , 3 —  d ió m o k e lő k é ­
s z ítő  m ű , 4 —  m a g k é sz ítő  m ű ­
h e ly , 5 —  fo r m á z ó -ö n tő -h ű tő  
so r , 6 —  h ő k e z e lő , 7 —  ö n t ­
v é n y t is z t í t ó ,  8 —  h o rg a n y z ó , 
9 —  m a g r a k tá r  10 —  k é s z á ru ­
r a k t á r
2. ábra. A  fittingöntöde központi részlege [4 ]
1 —  fo rm á z ó h o m o k , 2 —  fo rm á z ó b e re n d e z é s ,  3 —  m a g b e ra k á s ,  4 —  
fo ly é k o n y  v a s ,  5 —  ö n tő b e re n d e z é s ,  6 —  ü r í t ő - h ű tő  d o b ,  7 —  h a s z n á l t  
h o m o k , 8 —  sz e m c se sz ó ró  b e re n d e z é s ,  9 —  z a jv é d ő  b u r k o la t ,  10 —  jó  
ö n tv é n y ,  11 —  v is s z a té rő  h u l la d é k
3. ábra. E g y  acélöntöde elrendezése 
1 —  o lv a s z tó m ű ,  2 —  g é p i fo r m á z á s ,  3 —  a u to m a t ik u s  fo r m á z á s ,  
4 —  h é jfo rm á z á s ,  5 —  h o m o k rö p í tő s  fo r m á z á s ,  6 —  k é z i fo rm á z á s ,  













4. ábra .N a g y  öntvényeket gyártó 
öntöde elrendezése [5 ]
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készítési műveletek (pl. köszörülés, a horganyzás­
hoz való előkészítés).
A 3. ábra egy acélöntöde elrendezését m utatja. 
I t t  több formázórészleg van, ahol különféle eljá ­
rásokat alkalmaznak különböző gépesítettségi fo­
kon. Világosan láthatók a termelési zónák. Az ol­
vasztómű a csarnok egyik hosszanti oldala mentén 
foglal helyet. Erre merőlegesen helyezkednek el a 
formázórészlegek. A magkészítő műhely két részre 
van osztva. Az alap- és a segédanyagokat két ol­
dalról szállítják be. H átrányos, hogy az öntvény ­
tisztító egy másik épületben van, így hosszúak a 
szállítási útvonalak, s az öntvényeket csoportosí­
tani kell. Másrészt előnye ennek a megoldásnak, 
hogy az öntvény tisztítást kísérő kellemetlen je ­
lenségek (elsősorban a zaj és a por) nem hatnak 
a többi részlegre.
A különböző formázórészlegek és az elrendezés 
m iatt sok keresztirányú és visszaszállításra van 
szükség. Viszont a többféle formázó eljárás előnye, 
hogy az öntöde igen különböző rendeltetésű ön t ­
vényeket képes gyártani.
A 4. ábrán egy új öntöde látható , ahol nagy önt ­
vényeket készítenek [5]. Az alap- és segédanyago­
ka t az egyik oldalon szállítják be. Jellemzője az 
elrendezésnek, hogy az összes form át a központi 
öntő- és hűtőrészlegbe szállítják. K ivételt csak a 
kézi formázás képez. Minden leöntött formaszek ­
rényt a speciális ürítőrészlegben ürítenek. A for­
mázás egy kézi és két gépi formázórészlegben fo­
lyik. A m agokat közvetlenül a magberakó hely 
közelében készítik. A központi öntőrészleg előnye, 
hogy az olvasztóművet közvetlen mellette lehet 
kialakítani, így a szállítási u tak  hossza csökkent­
hető.
A formázótéren számos szállítási feladatot kell 
megoldani. A form ákat kocsik szállítják az egyes 
munkahelyekre, és áttolókocsik ju tta tjá k  az öntő- 
és hűtősorra. Mindent összevéve, az anyagáramlás 
egyértelmű. Az ürítés helye mellett vannak a fallal 
leválasztott tisztítóműhelyek.
Ez az öntöde nagy öntvényeket gyárt, s ebben a 
kategóriában igen rugalm as: sokfajta öntvényt 
képes előállítani.
Összefoglalás
A fejlődési tendenciákból kiindulva, felsoroltuk 
azokat az általános alapelveket, amelyeket az ön ­
tödék elrendezésekor figyelembe kell venni. E n ­
nek kapcsán u ta ltunk  a technológiai folyamatok 
hatására, az anyagáramlás fontosságára és a mun ­
kavédelmi szempontokra. Megvilágítottuk, hogy 
az alapelveket a különböző beruházási formák 
mellett mennyiben lehet érvényesíteni. Végül né ­
hány példán szem léltettük, miként lehet az alap- 
leveket megvalósítani.
I R O D A L O M
[1 ] V illner, L . : A n f o r d e r u n g  a n  d ie  G ie s s e re ie n  d e r  8 0 e r 
J a h r e .  E lő a d á s  a  G l  KA ’7 !)--en , D ü s s e ld o r f b a n .
[2 ]  Woithe, G.— H en n in g , D .— Gzicliun, F . : P r o j e k t i ­
e r u n g  s p e z ie l le r  H a u p ta b t e i l u n g e n  d e s  M a s c h in e n ­
b a u b e t r ie b e s ,  2 . P r o j e k t i e r u n g  v o n  G ie s s e re ie n . 
V E B  V e r la g  T e c h n ik ,  B e r l in ,  1974 .
[3 ] H arries, J . :  B r i t .  F o u n d r y m a n  70 (1 9 7 7 ) 5. sz . 
130— 145. o ld .
[4 ] H ein iseh , K .— E lf  gen, W .— D einhard, R . : G ie sse re i 
66 (1 9 7 9 ) 19. sz . 6 6 1 . o ld .
[5 ] Sieber, G.: G ie s s e re i  66 (1 9 7 9 ) 19. sz . 4 0 3 — 4 0 6 . o ld .
, F o r d í t o t t a :  Kovács László
Öntészetünk helyzete és az érdekeltségi rendszer
egyes kérdései*
D i t .  I t  Ó T  H  Л N D  i t  Á S o k i. g é p é s z m é rn ö k ,
O rsz á g o s  M ű sz a k i F e j le s z té s i  B iz o t ts á g  
S Z E N D E  G Y Ö I t G Y  o k i. g é p é s z m é rn ö k ,
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t
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Általános helyzetkép
A magyar öntvénygyártás tömegben kifejezett 
teljesítménye hosszú időn á t gyorsan nőtt, majd 
stagnálás és az utóbbi években csökkenés is 
következett. (Mivel az árak emelkedtek, és a 
termelés szerkezete is változott, az értékben ki ­
fejezett termelés eltérően alakult.) A tömeggel 
mórt öntvényfelhasználás világszerte is lassabban
* E z  a  c ik k  e g y  1 9 8 0 -b a n  ö s s z e á l l í to t t  b ő v e b b  t a n u l ­
m á n y o n  a la p u l ,  a m e ly n e k  k id o lg o z á s á b a n  a  s z e r z ő k ö n  
k ív ü l  dr. Pető M árton  é s  C serhalm i György  v e t t  r é s z t .
nőtt, m int a felhasználó ágazatok termelési ér­
téke. A külföldi és a hazai helyzet között lényeges 
különbségek is vannak.
Öntészetünk anyagminőségek szerinti szerkezete 
korszerűtlen. Gömbgrafitos öntöttvasat alig gyár ­
tunk, míg a fejlett országokban ez a vasöntészet 
1 0 — 2 0 % -át teszi ki. További jelentős részt kép ­
visel ezekben az országokban a nagy szilárdságú 
lemezgrafitos vasöntvény, míg nálunk a vasön ­
tödék nagy többsége csak az Öv. 2 0  minőségű 
gyártására képes. A hiányos öntöttvasválaszték 
m iatt nálunk indokolatlanul nagy az acólönt- 
vények aránya. Viszonylag csekély az ötvözött 
acélöntvények, a korszerű ön tö tt fémötvözetek 
aránya. Nem kielégítő a speciális, pontos öntési 
módszerek alkalmazásának aránya és színvonala. 
Több mint két tucat viaszmintás precíziós öntö ­
dénk együttes termelése például nem éri el egy- 
egy NDK-beli, csehszlovák vagy szovjet korszerű
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precíziós öntöde teljesítm ényét sem, ami a mű ­
szaki színvonalban is tükröződik.
Öntvényeink méretpontossága elmarad a fejlett 
ipari országokétól, ami a gépipar önköltségét 
növeli : indokolatlanul nagy forgácsmennyiséget 
kell eltávolítani, és az anyagfelhasználás is na ­
gyobb a szükségesnél. Az is a gépipar költségeit 
növeli, hogy megfelelő öntvényválaszték és szál­
lítási készség hiányában kénytelen gépalkatré ­
szeket gyártani kevésbé alkalmas, általában hen ­
gerelt előgyártmányokból.
Az öntödék száma a fejlett ipari országokban 
dinamikusan csökken, míg nálunk az elmúlt 
10—15 évben növekedett.
A fejlesztési-beruházási előirányzatok egyik 
tervidőszakban sem teljesültek, így az V. ötéves 
tervidőszakban sem. À beruházások szétapró ­
zódtak; a termelés specializációja, koncentrációja, 
gépesítése és autom atizálása nem fejlődött ki­
elégítően.
A fentiek következtében az öntvénygyártás 
termelékenysége, nálunk jelentősen kisebb, m int a 
fejlett ipari országokban. A termelés — tömegben 
m ért — tartós stagnálása sem tekinthető kedve ­
zőnek. E zt az is m utatja , hogy az utóbbi tíz 
évben folyamatosan n ő tt az öntvényim port.
Az öntödékben kedvezőtlenek a munkakörül­
mények. Fokozódik a munkaerő elvándorlása, a 
termelőkapacitások kihasználása pedig csökken.
Az öntvénygyártás és -ellátás helyzete nem 
felel meg azoknak a követelményeknek, amelyeket 
a gépipar és általában a felhasználók intenzív 
fejlődése tám aszt.
Az öntészetünk történelmileg kialakult elma­
radottsága (a nemzetközi színvonalhoz és a hazai 
felhasználói követelményekhez képest) nem kivé ­
tel, inkább része a háttéripari, előgyártmány- és 
alkatrészgyártó ágazatokat általában jellemző 
elm aradottságnak. Az utóbbi évtizedben sem 
javult ez a helyzet számottevően. Öntészetünk 
fejlődése nem volt olyan mértékű, amilyennel 
csökkenthető lett volna az elm aradottság a 
fejlődő környezethez mérten.
E  jelenségek okai nagyon sokrétűek, egy ré ­
szük az irányítási és szervezeti körülményekben 
található, de a döntő okok az ár- és költségszer­
kezetben, az érdekeltségi rendszerben, gazdasági 
viszonyainkban rejlenek. Ezek nem „öntészeti” 
viszonyok, ki)VetkezéskéI>pen csak az öntészetre 
ható intézkedésekkel nem is változtathatók meg. 
A norm atívtól eltérő szabályozási intézkedések, 
utasítások vagy szervezési lépések csak a tüneti 
kezelés szerepét tö lthetik  be, illetve — átmenetileg 
— elősegíthetik az öntvénygyártás műszaki szín­
vonalának és választékának javulását. Ilyen in ­
tézkedésekre minden bizonnyal szükség lesz, ezek 
azonban önmagukban nem fogják a népgazdaság 
szempontjából megfelelő helyzet kialakulását és 
rendszeres megújulását eredményezni. Az ön t ­
vénygyártást és -felhasználást külön szabályozó 
érdekeltségi rendszer nem lehetséges, csak a gaz ­
dasági, érdekeltségi viszonyoknak az ado tt te rü ­
leten m utatkozó hatásait vizsgálhatjuk, és javas ­
la tokat tehetünk az ebből a szempontból szüksé­
gesnek látszó korszerűsítési irányokra és átm eneti, 
speciális intézkedésekre.
A gyártók és felhasználók érdekeltsége
A gyártók és felhasználók érdekeltségének 
mélyebb elemzéséhez meg kell különböztetni 
bizonyos üzemtípusokat. Az utóbbi években szo­
kásossá vált ,,vertikum i” és „áruterm elő” öntö ­
dékről beszólni, am it legalábbis pontatlannak 
kell minősítenünk, hiszen itt  eltérő ismérveken 
alapuló „osztályozás” jelenik meg.
Szervezeti ismérv szerint megkülönböztethetők:
a) kohászati, gépipari, esetleg más vállalatokhoz, 
kompexumokhoz tartozó öntödék,
b) az Öntödei Vállalat öntödéi,
c) egyéb öntödék (ez a kategória jelentéktelen: . 
magánkézben levő kisüzemek, szövetkezeti ön ­
tödék).
Az öntvények rendeltetését, az öntvénygyártás 
összetételét tekintve megkülönböztethetők:
a) saját, vállalati szükségletre termelő öntödék,
b) az öntvényeket értékesítő, árutermelő öntödék,
c) vegyes termelést-órtékesítést végző öntödék.
A különböző típusú gyártók és felhasználók 
érdekeltségi viszonyai eltérőek.
H a a vállalat árbevételének és nyereségének 
döntő része öntvények értékesítéséből származik, 
akkor van érdekeltsége a volumen növelésében, 
a kapacitás kihasználásában -— bár a szabad áras 
rendszerben és a hiánygazdálkodás viszonyaiban 
rejlő áremelési lehetőségek ezt nagymértékben 
korlátozhatják is. A tisztességtelen haszon ve­
szélye sem fenyeget, mivel a pótlékoló kalkulá ­
ciós rendszerben a terheletlen állóeszközök költ ­
ségeit „jogosan” hárítják  a vevőre. Az Öntödei 
Vállalat vasöntvénytermelése 1976 és 1979 között 
évi 4000 tonnával nő tt, míg a KGM más öntödéié 
16 ezer tonnával csökkent.
Az öntödével rendelkező gépgyár szám ára az 
eladásra term elt öntvényekből szerezhető árbe ­
vétel és nyereség jelentéktelen, az erre a term e ­
lésre lekötött létszám viszont nem az. Az ilyen 
öntödében a termelés a vállalati érdekeltség 
szempontjából szükséges, bár nem eléggé gazda ­
ságos, ezért más, idegen vállalat számára termelni 
általában nem is törekszenek.
B ár mind az öntvénygyártónak, mind az 
öntvényfelhasználónak objektív közös érdeke a 
népgazdasági érdek, ez nem feltétlenül jelenik 
meg a vállalatok érdekeltségében.
Az objektív országos érdekek érvényre ju tását 
egyrészt az érdekek közötti ellentmondások (való­
ságos és vélt, országos és partikuláris, rövid és 
hosszabb távú  érdekek között), másrészt a sza ­
bályozás gyengeségei korlátozzák.
Az öntvényterm elő és -felhasználó vállalatok 
érdekeltségét ugyanazok a vonások jellemzik, mint 
a vállalatokét általában.
Érdekeltek :
— a náluk maradó (elvonásra nem kerülő) nye ­
reség növelésében, megfelelő alapok képzésében, 
mindennek legalább néhány évre kiterjedő 
áttekinthetőségében, folyamatosságában ;
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— a piaci és termelési!) iztonságukban, azaz ta r ­
tósan megfelelő rendelés-, munkaerő-, anyag- 
és energiaellátottságban stb.
A népgazdasági érdek szempontjából a fel­
használt élő és holt munka hatékonysága nem az 
öntödei termelési folyamat korlátain belül, hanem 
a késztermék termelési és értékesítési folyam atá ­
ban vizsgálandó. Ez a hatékonyság úgy is nőhet, 
ha az öntvénygyártással összefüggő ráfordítások 
nőnek, az öntvényekből viszont kisebb összes 
ráfordítással készülhetnek késztermékek (az utóbbi 
évtizedekben egyre inkább ilyen irányú a fej­
lődés), vagy a jav íto tt minőség, korszerűség kö ­
vetkeztében fokozódik az értékük, versenyképes­
ségük.
Az öntvények használati értékének növekedése 
nemzetközi tendencia, amely azonban nálunk 
még kevéssé bontakozott ki. Az öntvények hasz ­
nálati értékének növekedését a követketzők jel­
lemzik :
a) szilárd, szívós, kopásálló, regéscsillapító, her- 
metikus, jól forgácsolható, hegeszthető, hideg­
álló, melegszilárd, saválló és egyéb speciális 
fizikai, kémiai tulajdonságú öntvények gyár ­
tása;
b) a rosszul vagy nem alakítható és/vagy forgá­
csolható anyagok felhasználását lehetővé tevő 
ön tö tt kész alkatrészek gyártása;
c) könnyű, vékony falú, bonyolult, több korábbi 
alkatrészt egyesítő stb. öntvények gyártása;
d) sima és dekoratív felületű öntvények gyártása;
e) pontos, azaz sorozatgyártásban kis méret, és 
tömegszórású, állandó minőségű öntvények 
gyártása;
f)  kis forgácsolási ráhagyású vagy készméretű 
öntvények gyártása.
E param éterek közül na) ,  b) és c) a la tt jelzett 
előnyök csak megfelelő konstrukciós megoldásban 
hasznosulhatnak, az öntészeti fejlesztés tehát 
csak a konstrukciós fejlesztéssel együtt lehet 
eredményes.
A d), e) és f)  a la tt jelzett előnyök lényegében 
minden adott konstrukciós megoldásban — ön ­
állóan, illetve a további megmunkálás technoló ­
giájának fejlesztésével — kihasználhatók.
A c), e) és f)  a latti tulajdonságok különösen a 
forgácsoló eljárások fejlődésével hasznosulnak, 
m ert az autom atizált forgácsológépek és -rend ­
szerek feltétlenül egyenletes előgyártm ányokat 
követelnek, és egyúttal lehetővé teszik egyre 
bonyolultabb alkatrészek megmunkálását is (al­
katrészintegráció).
Minden öntvénynek megfelelő mennyiségben 
és időben kell a felhasználóhoz kerülnie, csak 
így lehet használati értéke, azaz az öntvény á lta ­
lában inkább alkatrész, m int kohászati anyag 
jellegű. (Adott alakos öntvényből általában csak 
az ado tt alkatrész készíthető el.)
Változatlan feltételek esetén a nagyobb hasz ­
nálati értékű öntvények többnyire drágábban 
gyárthatók, m int a gyengébb minőségűek. A 
gyártó akkor lehet érdekelt kockázatosabb gyár ­
tásukban, ha nagyobb nyereséget érhet el, m in t' 
a gyengébb minőségű öntvények kockázatm entes 
gyártásával. Érdekeltsége csak akkor lehet erős,
ha a gyártáshoz szükséges anyagi és szellemi 
előfeltételekkel is rendelkezik.
A felhasználó érdekeltségének fő tényezői a 
következők :
— A dott konstrukció mellett a  jobb minőségű 
öntvényből (amely rendszerint drágább) ol­
csóbb alkatrészt állíthat elő, m ert kevesebbet 
forgácsol, autom atizáltabb gyártási módot al­
kalm azhat az öntvény anyagának és méretei­
nek fokozott stabilitását kihasználva, stb. 
Megjegyzendő azonban, hogy a drágább egy­
ségárral szemben hat a kisebb ráhagyás, és a 
nagyobb biztonság a méretezésben. M indkettő 
abszolút anyagm egtakarítással jár, és így ön ­
költségcsökkentő tényező. Eredőjük az ön t ­
vényár tekintetében is kedvező lehet.
— Nagyobb mozgási lehetőség a konstrukciós 
fejlesztésben: könnyebb, jobb hatásfokú, szebb 
stb. késztermékek, esetleg korszerű öntvények 
nélkül nem előállítható alkatrészek és te r ­
mékek gyárthatók.
Az első tényező teh át feltételezi a gyártási 
költségek csökkentésében i való érdekeltséget, 
amely eddig is létezett, de általában nem domi­
nált. A vállalatok inkább arra törekedtek, hogy 
a gyártási volumen és az árak emelésével növel­
jék nyereségüket. A korszerűbb öntvények csak 
megfelelő felszereltség és technológia mellett biz­
tosíthatnak önköltségcsökkenést a felhasználónál, 
amelynek az öntvényekkel szembeni hagyományos, 
alacsony minőségi igényeit többnyire konzerválja 
meglevő berendezése és technológiája, sőt hasonló 
szellemű gépbeszerzési politikája is. (A költség- 
s truk tú ra  problémáit fentebb már jeleztük.) A 
konstrukciós fejlesztésben való — alapjában kö ­
zép- és hosszú távú — érdekeltség ténylegesen 
fennáll, de ezt a napi és éves érdekeket reprezen ­
táló nyereségérdekeltség többnyire elnyomja (ami 
nem specifikusan öntészeti probléma).
Az öntvényekkel kapcsolatos népgazdasági érde ­
keket végeredményben a kész alkatrészekhez 
fűződő ilyen érdekek közvetítik. Az esetek nagy 
részében az alkatrész gyártását különböző anya ­
gokból, előgyártmányokból lehet megoldani; a 
döntés tehát többé-kevésbé tudatos és megala­
pozott optimalizálási folyamat eredménye. Az op ­






e) élőmunka-, anyag-, szerszám-, energiaigény stb. 
A társadalm i munkamegosztás következtében
a felhasználó ezeket a szem pontokat csak saját 
terü letét tekintve veheti figyelembe, így pl. a
d) és e) pontban jelzett ráfordításokat nem nép- 
gazdasági szinten mérlegeli, hanem a sa já t vál­
lalati keretei között. Az országos optim um ot az 
ár-költség viszonyoknak kellene köz veti teniök, 
realizálniok.
Az ipari szerkezettel, így a korszerű előgyárt- 
mányokkal is foglalkozó érvényes központi h a tá ­
rozatok lényegében a nemzetközi fejlődési irányok 
követését^., jelölik meg országos érdekként, a
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fennálló ár- és érdekeltségi viszonyok viszont 
általában nem ezt közvetítik.
Nálunk jelenleg a termelőberendezések árszintje 
lényegében azonos a fejlett ipari országokéval, 
az anyag- és energiaárak viszont kisebbek, a 
bérjellegű költségek pedig m unkaórára vetítve kb. 
egy tizedét teszik ki a fejlett ipari országokénak. 
Ez egyebek között azt is jelenti, hogy egy adott 
fejlesztési ráfordítás azonos időn belüli megtérü ­
léséhez kb. kétszer annyi anyagot, tízszer annyi 
m unkaidőt kellene megtakarítani! Ez a helyzet 
a korszerű termelőberendezések „m egtakarítására” 
ösztönöz, míg tudomásul veszi a többletanyag- 
és m unkaráfordításokat. Ilyen viszonyok között 
az anyag- és élőmunka-takarékos, sok forgácso­
lást kiküszöbölő, pontos öntészeti módszerek 
versenyképessége a forgácsolással szemben vi ­
szonylag csekély.
E zt a helyzetet érdemben megváltoztatni csak 
a termelési költségek struk túrájának  alapját ké ­
pező árarányok módosításával lehetne.
A korszerű öntvénygyártás gazdasági lehetőségei
A korszerű öntvényfajták gyártásához és fel- 
használásához fontos országos érdekek fűződnek.
Az öntészet korszerűsítése jelentős népgazda ­
sági szintű megtakarításokat tehet lehetővé. Az 
öntvények általában jobban megközelítik a kész 
alkatrészt, m int más előgyártmányok. A g é l- 
ipar évente több m int 400 ezer t  általános rendep 
tetésű kohászati term éket használ fel (a lemezen 
kívül), ennek kb. 35% -át elforgácsolja, míg az 
évi kb. 170 ezer t  vas- és acélöntvényből csak 
23%-ot. Az 1978. évi gépipari anyagfelhaszná­
lásból vas- és acélöntvény volt 188 ezer t, hen ­
gerelt és húzott profilacél 375 ezer t, kovácsolt 
előgyártm ány 114 ezer t. Növelhető lenne az 
öntvények alkalmazása az egyéb kohászati anya ­
gok rovására, hiszen a rossz öntvényellátás ta r ­
tósan arra ösztönözte eddig a gépgyártókat, hogy 
öntvényt csak elkerülhetetlen esetekben használ­
janak. Megközelítő számítások szerint évi 15 ezer 
tonna forgácsot lehetne kiküszöbölni, felszabadítva 
ezzel 5 ezer forgácsológépet, a hozzá tartozó 8 — 
10 ezer főnyi létszámmal. Ehhez évi 1,5 Mrd F t 
gyártási és 1 Mrd F t  körüli anyagköltség-csök­
kenés, jelentős szerszám- és energiamegtakarítás 
tartozik  (15 ezer t  forgács leválasztása kb. 50 mil­
lió kW h-t igényel). Az ehhez szükséges öntödei 
beruházás (évi 60 ezer t  korszerű kapacitás léte ­
sítéséhez) kb. 6  Mrd F t  lenne, míg az 5000 szer­
számgép, a hozzá tartozó épület, szállítóeszköz 
stb. beruházása akkor is jóval több, ha a gyáron 
kívüli energiakitermeléssel) és forgácsolószerszám- 
gyártással járó jelentős beruházásokat nem te ­
kintjük. Az öntészeti létszámigény a 60 ezet t/év  
teljesítményhez legfeljebb 2 0 0 0  fő, teh át a külön ­
bözet 6—8000 fő — ez természetesen szintén 
komoly népgazdasági szintű költségeket jelent.
Egy tonna precíziós öntvény átlag két tonna 
hengerelt anyagot, és ezzel 700— 1000 forgácsoló­
gép-órát szabadít fel. Egy 2 0 0 0  t/év  teljesítm ényű 
precíziós öntöde teh át kb. 500 forgácsológépet 
válthat ki, a  hozzá tartozó legalább 1 0 0 0  főnyi
létszámmal. A precíziós öntöde beruházási költ­
sége az 500 gépes forgácsolóüzemének legfeljebb 
a fele, létszáma pedig a harm ada, nem beszélve 
az energia-, gyorsacél- és kemény fém-megtaka­
rításokról.
Az öntvények alkalmazásának energetikai elő­
nyeit akkor ítélhetjük meg helyesen, ha figye ­
lembe vesszük a teljes technológiai ciklus energia- 
igényét (az ércelőkészítéstől kezdve; az erőművek 
hatásfokát 33%-ra, a kokszolóművekét 90%-ra 
véve). Az 1 t  gyártm ányra vonatkozó energia- 
igények a következők:
Vasöntvény
kupolóból gyártva 16 G J
nyersvasból, villamos olvasztással 
gyártva 2 0  G J
nyersvas nélkül, villamos olvasztással 
gyártva (szintetikus öv.) 16 G J
Alakos acélöntvény 17,5 G J
Alumínium öntvény 117 G J
Oxigénkon verteres acél 17 GJ
Kovácsolt acél, 47 GJ
Rúdanyagból forgácsolt alkatrész 79—98 GJ
Érzékelhető tehát, hogy az öntvények alkal­
mazása energetikai szempontból is többnyire 
előnyös.
Sajnos nálunk ezek a lehetőségek kevéssé válnak 
valóra, am int ezt a különféle előgyártm ányok 
alkalmazásának arányai m utatják.
Beruházások, a specializáció irányai
Az egyes gyárak saját F-alapból könnyen be­
szereznek egy-két forgácsológépet; így a nagy 
összegű beruházások apróra porlasztva, a válla ­
latok számára elérhető alakban jelennek meg. 
Egy korszerű öntöde létesítése ezzel szemben 
nem egy, hanem sok vállalat igényét kielégítő, 
koncentrált, nagy összegű beruházás — amelyre 
egy-egy vállalat nem vállalkozik, gyakorlatilag 
nem is vállalkozhat. (Kivételek csak a rendkívül 
nagy öntvényigényű tömeggyártó cégek, vagy 
a komoly állami tám ogatás esetei.)
Jelenleg a legjelentősebb öntödei beruházásokat
— pl. Csepeli Vas- és Acélöntödók, Ganz-MÁVAG 
Soroksári Vasöntöde, OKGT Orosházi Acélön­
töde — jelentős részben árutermelő célokra, az 
Öntödei Vállalaton kívül folytatják. Ez összefügg 
azzal, hogy a korszerű, önálló árutermelő öntödék 
létesítése nagy pénzügyi akadályokba ütközik, 
komplex gépgyártási vagy egyéb fejlesztési prog ­
ram okba viszont „belefér” .
Országos érdek, hogy az elkerülhetetlenül szük ­
séges öntödei beruházások hatékonyak, magas 
műszaki színvonalúak legyenek, és minimális 
fajlagos (érték- és tömegegységre jutó) ráfordí­
tá s t igényeljenek. E  követelmény teljesülése nagy ­
m értékben függ a létesítmények nagyságától. 
A korszerű öntészeti technika és technológia
— m int ezt a nemzetközi gyakorlat m uta tja  — 
jóval nagyobb és specializáltabb gyártást kon ­
centrál egy-egy üzemben, m int amilyen egy-egy 
közepes felhasználó öntvényigénye. Ennek követ­
keztében a korszerű öntvénygyártás tipikus üzem­
fajtái az alábbiak:
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— A tömeggyártó nagy vállalatok öntödéi (pl. 
autó-, traktor-, mezőgazdasági gépipar). Eze­
ket termék- és technológiai specializáció jel­
lemzi.
— A technológiai specializáción alapuló nagy 
árutermelő öntödék.
Nálunk az első típus létezik, de korlátozott 
jelentőségű; a második fejlődésének lehetőségei 
is csekélyek. Végeredményben a  kívánatossal 
ellentétes tendencia érvényesül. A késztermék- 
exportra koncentráló hitelpolitika az önálló, á ru ­
termelő öntészet fejlődési lehetőségeit csökkenti, 
az eszközöket az egyes késztermékakciók szük ­
ségleteinek fedezésére irányítja, ami objektiven 
a termelés és a fejlesztés szétforgácsolását segíti elő.
A beruházások (hitelek) hatékonyságának vizs­
gálatakor fontos szempontnak tekintik  az egy ­
ségnyi beruházási összegre ju tó  éves árbevételt. 
Mivel ez halm ozott érték (amelybe pl. a gépgyári, 
késztermék-kibocsájtó beruházás esetében a vá ­
sárolt öntvény stb. is beleszámít), a beruházások 
esélyei szükségképpen annál rosszabbak, minél 
messzebb esnek a célok a termelési-kooperációs 
láncban a készterméktől visszafelé haladva. Ez az 
amúgy is rossz arányokat tovább deformálja, 
fémfeldolgozó iparunk fejletlen alapjait viszony­
lag tovább gyengíti. Az 1 F t  beruházásra jutó  
éves hozam (árbevétel) pl. vasöntödéi beruházás 
esetében jelenleg legfeljebb 0,3 Ft!
Az elmúlt évtizedekben gyakran volt tapasz ­
talható  az öntvénypiacon az ingadozás a kapuéi 1 
táshiány és -felesleg között. K apacitáshiány ide ­
jén, ami tartós volt, növekedtek az ellátási ne ­
hézségek és szaporodtak az apró, életképtelen, 
színvonaltalan öntödék. Az öntvényigények visz- 
szaesésekor tartósan visszaestek az öntödei beru ­
házások is, ami néhány éven belül fokozódó 
feszültséget okozott.
A felhasználó ágazatok gyors, rugalmas műkö­
dése jó, gyors és rugalmas öntvényellátást is 
igényel. A komolyabb öntödei beruházások á t ­
futási időtartam a az igény felmerülésétől a te r ­
vezett kapacitás és minőség eléréséig jó néhány 
év. Az az elterjedt elképzelés, amely szerint az 
öntészoti fejlesztés a pénzügyi értelemben konk ­
ré t igények függvénye, zsákutcába vezet.
Öntvényárak, nyereség
Az öntvényeket szabad árakon forgalmazzák, 
de árjegyzék írja elő a kötelező árkalkuláció mód­
szerét és alapadatait. Az általános rendeltetésű 
kohászati termékeknél megszokott módon, az 
alakos öntvényekre is előírt tömegegység-árakból 
kell darabalapárat képezni. Erre lehet — az á r ­
jegyzékben megadott százalékos normák szerint -— 
különféle felárakat (esetleg engedményeket) szá ­
mítani, de az érdekelt felek megegyezéses fel­
á ra t is elfogadhatnak.
Az alapárak tömegarányos képzése nem felel 
meg az öntészet —- valójában alkatrészgyártó — 
jellegének; a korábbi, tömegnövelésre ösztönző 
hibás érdekeltség m aradványa.
Az árjegyzék szerint képzett öntvényárak nem 
az ado tt vállalat gyártási költségein, de nem is
a társadalmilag szükséges ráfordításokon alapulnak. 
Az öntvény ára az árjegyzék szerint végzett kor­
rekt árvetés után  azonos lenne a  különböző mű ­
szaki színvonalú és felszereltségű öntödékben, 
függetlenül a tényleges gyártási költségeiktől 
és a piaci helyzettől is. A jelenlegi körülmények 
között az ilyen árak többnyire magasabb nyere ­
ségszintet biztosítanak az elavult, nem gépesített 
öntödékben, m int a korszerűbbekben.
A korszerű, nagy minőségi követelményeket 
kielégítő öntvények gyártásának költségtöbblete 
nem, vagy csak a „megegyezéses felár” révén 
térülhet meg, ami voltaképpen az árképzés jelen­
legi alapelvétől idegen elem az árjegyzékben. 
Az árjegyzék alapkoncepciójába illeszkedő árak 
nem ösztönöznek sem a gyártási költségek csök­
kentésére, sem a korszerűbb, jobb minőségű 
öntvények gyártására.
Az árképzés mérlegelésekor figyelembe kell 
vennünk, hogy az ár az érdekeltségi rendszer 
fontos eleme, de csak az egyik eleme. Az érde ­
keltségre hatnak  a konkrét piaci viszonyok, az 
adózási rend, az alapképzés, a hitelpolitika és más 
tényezők is.
Célszerű az öntvények szabad árakon való 
forgalmazása. De az öntvényárjegyzék helyett 
— az öntészet alkatrészgyártó jellegének megfe­
lelően — az általános árképzési szabályokat kel­
lene alkalmazni.
Az öntvénygyártók és -felhasználók közös ér­
dekeltségének az alapját a korszerű előgyártm ány 
használatakor keletkező többletnyereségnek a két 
fél közötti ésszerű felosztása terem theti meg. 
Ez a szabad, megállapodásos árazással közelíthető 
meg leginkább. A ténylegesen ható, fontos té ­
nyezők rendkívül nagy száma a kö tö tt árjegy- 
zékes módszerek realitását kétségessé teszi. A sza ­
bad áras rendszer ugyan gyakorlatilag megvaló­
sult, de önmagában ez sem garantál kedvező 
eredményt. Normális működése csak viszonylag 
kiegyensúlyozott piacon lehetséges, amelyen a 
kapacitások mennyisége és minősége valamelyest 
megelőzi az igényeket. Jelentős rendelés- vagy 
kapacitáshiányok esetén káros folyamatok in ­
dulnak meg, am int ez a gyakorlatban tapasz ­
ta lható  is.
Jelentős érdekeltséget csak jelentős nyereség­
többlet terem t, ami korszerű öntvényfajtákkal 
realizálható is. A gyakorlat azonban gazdaságunk ­
ban a jelentős többletnyereség valamilyen módon 
való elvonása, esetleg tisztességtelen haszonná 
való minősítése. Az árutermelő öntödénél az 
esetle; elért többletnyereség világosan megje­
lenik, viszont a gépgyártó vevőnél megjelenő 
részének a súlya az összes költségekhez mérten 
csekély. Reális többletnyereség teh át az áru ­
termelő öntödékben szabad áras, megállapodásos 
rendszerben is csak akkor válna hasznosíthatóvá, 
tényleges ösztönzővé, ha az átlagos nyereség­
szint többszörösét is elismernék jogosnak, és 
nem vonnák el különböző módon. (Egyébként az 
öntödéik normális fejlődéséhez szükséges F-alap- 
képzésnek is ez lenne az egyik előfeltétele.)
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Középérték: x =0,00505%.
A korrigált empirikus szórás: s = ± 0 ,0000849. 
A relatív szórás: v = + 1 ,6 8 %.
A középérték szórása: sk = Í 0 , 0000269.
A középérték relatív szórása: í> * = i 0 ,5 4 %.
*
Köszönetét mondunk dr. Répás Pálnak az
eljárás bevezetésekor n y ú jto tt értékes segítsé­
géért és az etalonért.
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M űszaki és gazdasági hírek
Meehanite-ontvények csavarkompresszorhoz
A z N S Z K - b e l i  Aerzener M asch inen fabrik  G m bH  
á l t a l  g y á r t o t t  c s a v a r k o m p r e s s z o r o k  t e l j e s í t m é n y f e l ­
v é te le  2 5 0  é s  2 0 0 0  k W , s z ív ó o ld a l i  t é r f o g a t á r a m u k  
6 2 0  é s  9 4 0 0  m 3/h  k ö z ö t t  v á l to z ik ,  é s  20  b a r  tú ln y o m á s ,  
i l le tv e  s z ív ó ü z e m b e n  1 m b a r  a b s z o lú t  n y o m á s  l é t e s í ­
t é s é r e  a lk a lm a s a k .  S z á l l í t ó t e l j e s í tm é n y ü k  a z  1. ábrán  
l á t h a t ó  v e z é r l ő to l a t t y ú v a l  100  é s  10  % k ö z ö t t  f o k o z a t  
n é lk ü l  v á l t o z t a t h a tó .  A  n é g y  ré s z b ő l  á lló  k o m p r e s s z o r ­
h á z  G D 2 5 0  m in ő s é g ű  M e e h a n i t e - ö n tö t t v a s b ó l  k é s z ü l . 
A z  ö n tv é n y e k e t  a z  e lz e i  Oust. P leissner  ö n tö d e  g y á r t j a .  
A z ö n tv é n y e k  tö m e g e  —  a  k o m p r e s s z o r  t í p u s á tó l  
fü g g ő e n  —  2 0  é s  70 0  k g  k ö z ö t t  m o z o g . A  2. ábrán  
l á t h a t ó  80  k g -o s  n y o m ó o ld a l i  l a p  m u t a t j a ,  m i ly e n  
b o n y o lu l t  ö n tv é n y e k r ő l  v a n  sz ó . A z  ö n tv é n y e k k e l  
s z e m b e n  s z ig o rú  k ö v e te lm é n y e k  v a n n a k ,  íg y  t ö b b e k  
k ö z ö t t  20  b a r  n y o m á s ú  v íz z e l é s  21 b a r  n y o m á s ú  n i t ­
r o g é n n e l  v iz s g á l já k  a  n y o m á s á l l ó s á g u k a t .  F o n to s  a  
m e g m u n k á l t  f e l ü le t e k  m in ő s é g e  is . A  2 . á b r á n  l á t h a t ó  
h e n g e r t é r  k iv á ló  f e lü le t e  b i z to s í t j a  a  h e n g e r  é s  a  r o t o r  
k ö z t i  tö k é l e t e s  t ö m í t é s t .  A  m e g m u n k á lá s i  tű r é s e k  
p e d ig  c s a k  ú g y  t a r t h a t ó k  b e ,  h a  a z  ö n tv é n y e k  a  b e ls ő  
f e s z ü l ts é g e k tő l  m e s s z e m e n ő e n  m e n te s e k .
M e e h a n ite  P r e s s e im t te i lu n g
1. ábra. Csavarkompresszor vezérlötolattyúja GD250 minőségű  
M  eehanüe-iintőttvasbül
2. ábra. Csavarkompresszor nyomóoldali lapja. A  80 kg-os öntvény  
GD250 minőségű Meehanite-iintiittvasból készül
250 éves a Buderus
M á r c iu s  1 4 -é n  ü n n e p e l t e  a  w e tz la r i  B u d e r u s  A G  
2 5 0  é v e s  f e n n á l l á s á t .  Jo h a n n  W ilhelm  B uderus  1 7 3 1 -b e n  
v e t t e  b é r b e  a z  1 7 0 7 -b e n  é p í t e t t  F r i e d r ic h - k o h ó t .  A  c é g  
a  m ú l t  s z á z a d b a n  je l e n tő s e n  f e j lő d ö t t .  A  s z á z a d f o r ­
d u ló  t á j á n  é p í t e t t é k  f e l  a  c ső - é s  f o r m a ö n tö d é t ,  és 
m e g k e z d té k  a  c s a t o r n a ö n t v é n y e k  g y á r t á s á t .  A z  1915- 
b e n  ü z e m b e  h e ly e z e t t  a c é lö n tő d é b ő l  f e j l ő d ö t t  k i  a  
m a i  n e m e s a c é lm ű .  A  c é g  n e v e  1 9 7 7 -tő l B u d e r u s  r é s z ­
v é n y tá r s a s á g .  A  f o g l a lk o z t a to t t a k  s z á m a  je le n le g  
12 000  f ö l ö t t  v a n .
G iesse re i 1981 . 7. sz.
ARENCO-forinázósor Bulgáriának
A z  A H E N G O -B M D  f o r m á z ó s o r t  s z á l l í t  a  b u lg á r ia i  
Z T M -R a d o m ir  a c é lö n tö d e  r é s z é re .  A  h id e g e n  k ö tő  
f o r m á z ó k e v e r é k k e l  d o lg o z ó  b e re n d e z é s e n  m a x im u m  
5 5 0 0 x 3 5 0 0 x 3 0 0 0  m m - e s  f o r m a s z e k r é n y e k b e n  m i n t ­
e g y  20  t o n n a  n e t t ó  tö m e g ű  a c é lö n tv é n y e k  g y á r t h a tó k .  
A  f o ly a m a to s  k e v e r ő v e i  e g y  f o r m a s z e k r é n y  3 0 — 40 
p e r c  a l a t t  t ö l t h e t ő  m e g . A  k ö té s  u t á n  a  f o r m a f e l e k e t  
6 0 0  t  t e h e r b í r á s ú  f o r d í tó -  é s  s ü l ly e s z tő - b e r e n d e z é s  
v á l a s z t j a  e l a  m i n t á t ó l .  A  m i n t a  m a g a s s á g a  1200  m m - ig  
t e r j e d h e t .  E g y  f o r m a  e lk é s z í té s i  id e je  m i n te g y  2 ó ra .  
A  f o r m á z ó b e r e n d e z é s  te l j e s e n  a u to m a t i k u s a n  m ű k ö d ik ,  
i r á n y í t á s a  k ö z p o n t i ,  p r o g r a m o z h a tó  k a p c s o ló -  és v e z é r ­
lő b e r e n d e z é s s e l  t ö r t é n i k .
G ie sse re i-R d sc h . 1981. 4. sz.
Ш Ш 3
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M A L C S IN E R  JÓ Z S E F  
1938— 1981
B ú c s ú z u n k  e g y  jó  b a r á t tó l ,  e g y  k iv á ló  ö n tő  s z a k ­
e m b e r tő l ,  M a lc s in e r  J ó z s e f tő l ,  a k i  f ia ta lo n ,  a l ig  tú l  
a  40. é v é n  tá v o z o t t  k ö z ü lü n k .
P á ly a f u tá s á t  a  C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé ­
b e n , 1 9 5 7 -b en  s e g é d m u n k á s k é n t  k e z d te .  A k t iv i tá s á r a  
je l le m z ő , h o g y  m u n k á j a  m e l le t t  —  r ö v id  b e te g s é g é n e k
k e z d e té ig  —  fo ly a m a to s a n  f e j le s z te t t e  tu d á s á t .  E n n e k  
e r e d m é n y e k é n t  a  k e z d ő  ö n tő te c h n o ló g u s b ó l  ig e n  jó  
g y a k o r la t i  é s  e lm é le t i  s z a k e m b e r r é  v á l t .
A  2. sz . v a s ö n tö d e  te c h n o ló g u s a k é n t  8 é v e t  d o lg o ­
z o tt. S z á m o s  te c h n o ló g ia  k id o lg o z á s a  n e v é h e z  fű z ő d ik . 
T ö b b  b e v e z e te t t  ú j í t á s a  k ö n n y í t e t t e  a  m u n k á t  a  k o n -  
v e jo r s o ro n . A g y á re g y s é g e k  m e g a la k u lá s a k o r  a  2. sz. 
v a s ö n tö d e  te c h n o ló g ia i  v e z e té s é v e l  b íz tá k  m e g , m a jd  
e z t  k ö v e tő e n  a  m a g k é s z í tő  ü z e m  v e z e tő je k é n t  v é g e z ­
t e  m u n k á já t .
1 9 7 0 -b en  a  K ís é r le t i  O s z tá ly  o s z tá ly v e z e tő - h e ly e t te ­
s é v é  n e v e z ik  k i. A z  ú j a t  m in d ig  k e re s ő  e m b e r  n a g y o n  
s o k a t  d o lg o z ik  e z e n  a  te r ü le t e n .  S z o rg a lm á t ,  h o z z á é r ­
t é s é t  1 9 7 6 -b an  A lk o tó i N ív ó d í j ja l  i s m e r ik  e l.
U to ls ó  h á r o m  é v é t  a  M A N - f o r g a t ty ú h á z  g y á r t á s á ­
n a k  te c h n o ló g ia i  v e z e té s é v e l  tö l t i  e l. I t t  i s  s ik e re s e n  
h e ly tá l l .  M ég  r é s z t  v e sz  a  to v á b b f e j l e s z te t t  R Á B A — 
M A N  m o to r  p r ó b a s o r o z a tá n a k  l e g y á r tá s á b a n ,  a m e ly ­
n e k  te c h n o ló g ia i  te r v e z é s é t  v e z e t i .  A  s o r o z a tg y á r tá s t  
m á r  n e m  é r h e t t e  m eg .
A z  O rsz á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e ­
s ü le t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  c s e p e l i  c s o p o r t já b a n  
tö b b  m in t  10 é v ig  v o lt  a  v e z e tő sé g  ta g ja .
1981. jú n iu s  2 6 -á n  k ís é r té k  u to ls ó  ú t j á r a  b a r á ta i ,  
m u n k a tá r s a i ,  e lv t á r s a i ,  t a g t á r s a i .  F á jó  s z ív v e l  v e t te k  
b ú c s ú t  tő le , m e r t  n e h é z  m e g v á ln i  a t tó l ,  a k i  m in t  b e ­
o s z to t t ,  m in t  v e z e tő , m in t  e g y e s ü le t i  ta g  is , k iv á ló a n  
d o lg o z o tt. H iá n y o z n i  fo g  m in d a z o k n a k ,  a k ik n e k  m u n k á ­
j á t  ta p a s z ta l a ta in a k  á ta d á s á v a l  i r á n y í to t t a .  H iá n y o z n i 
fo g  a z  e g y e s ü le t i  t a g o k n a k ,  a k ik  k ö z ö tt  n e m  le s z  o t t  
a z  ö rö k k é  v ib r á ló ,  m in d ig  a k t ív ,  c é l r a tö r ő  e m b e r .
E m lé k é t  m e g ő r iz z ü k , s  h a g y o m á n y a in k h o z  h ív e n  k ö ­
s z ö n ü n k  e l  tő le :
Jó szerencsé t!
D udás G yula
Szakosztályi hírek
Tisztújító taggyűlés Győrben
A z O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á n a k  g y ő r i  c s o p o r t j a  
1 9 8 1 . m á r c iu s  2 3 -á n  a  h e ly i  M T E S Z - s z é k h á z b a n  t a r ­
t o t t a  m e g  t i s z t ú j í t ó  t a g g y ű lé s é t .  A  v e z e tő s é g v á la s z tó  
t a g g y ű lé s e n  a z  M T E S Z  G y ő r -S o p ro n  m e g y e i  S z e r v e ­
z e t é n e k  e ln ö k s é g é t  Som os G yula, a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z ­
t á l y  v e z e tő s é g é t  p e d ig  L á d á i B a lázs  k é p v is e l te .
A  ta g g y ű lé s e n  m e g j e le n t  v e n d é g e k e t  é s  t a g t á r s a k a t  
L őrincz M ih á ly ,  a  c s o p o r t  e ln ö k e  ü d v ö z ö l te .  A  c s o p o r t  
e lm ú l t  ö t  é v i  t e v é k e n y s é g é r ő l  dr. V arga E ndre  t i t k á r -  
h e l y e t t e s  s z á m o l t  b e .  A  b e s z á m o ló  a z  e l é r t  e r e d m é n y e k  
m é l t a t á s a  m e l l e t t  a  c s o p o r t  m u n k á j á b a n  m u t a tk o z ó  
h iá n y o s s á g o k r a  is  r á m u t a t o t t .  A  b e s z á m o ló t  k ö v e tő  
v i t á b a n  L á d á i B alázs, Oláh Lajos, R ied l Rezső, Som os  
G yula  é s  Szabó E rn ő  s z ó la l t  fe l .  A  fe ls z ó la ló k  a  c s o p o r t  
s z e r v e z e t i  é le t é n e k  p r o b lé m á iv a l ,  a z  e g y e s ü l e t  s z a k -  
f o l y ó i r a t á n a k  h e ly z e té v e l  é s  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
k ö z e l jö v ő b e n  le b o n y o l í t á s r a  k e r ü lő  r e n d e z v é n y e iv e l ,  
v a la m in t  a z  e g y e s ü le t i  m u n k a  je l le g é n e k  a  je le n le g i  
ig é n y e k h e z  é s  le h e tő s é g e k h e z  ig a z o d ó  k ia l a k í t á s á v a l  
f o g la lk o z ta k .
A  c s o p o r t  r é g i  v e z e tő s é g é n e k  le m o n d á s a  u t á n  a  
ta g g y ű lé s  v e z e té s é t  H utyera  K á ro ly  k o r e ln ö k  v e t t e  á t .  
A  je lö lő  b i z o t t s á g n a k  a z  ú j  v e z e tő s é g  t a g j a i r a  é s  a  
k ö z p o n t i  t i s z t ú j í t á s o n  r é s z t  v e v ő  k ü l d ö t t  s z e m é ly é r e  
v o n a tk o z ó  j a v a s l a t á t  Oláh L a jos  t e r j e s z t e t t e  e lő . 
A z  e l ő t e r j e s z té s t  a  je l e n le v ő  t a g o k  e g y h a n g ú la g  e l ­
f o g a d tá k .
A  g y ő r i  c s o p o r t  m e g v á l a s z t o t t  ú j  v e z e tő s é g e :
E ln ö k  : M a k a i K á lm á n .
T i t k á r :  dr. Varga E ndre.
V e z e tő s é g i  t a g o k :  H orvá th  Já n o s , Im re  G yula, K ó n ya
Já n o s , L eg á n y i Géza é s  L őrincz M ih á ly .
K ü l d ö t t :  Szabó E rnő .
V . E .
Öntömérnök-hallgatók látogatása a Qualitalban
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  a p c i  c s o p o r t j a  m e g h ív á s á r a  
á p r i l i s  2 4 -é n  dr. N á n d o ri G yula  t a n s z é k v e z e tő  e g y e te m i  
t a n á r  v e z e té s é v e l  IV .  é v e s  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é r n ö k ­
h a l l g a tó k  l á t o g a t t a k  e l  a  M e ta l lo g lo b u s  Q u a l i t a l  
K ö n n y ű i  é m ö n tö d é jé b e .
K e d v e s  v e n d é g e in k e t  K á lm á n  B éla , a  h e ly i  c s o p o r t  
e ln ö k e  f o g a d ta .  A  k ö lc s ö n ö s  ü d v ö z lé s e k  u t á n  H orvá th  
L ajos  ig a z g a tó  r é s z le te s e n  i s m e r t e t t e  a  g y á r  f e j lő d é s é t ,  
te r m e lő te v é k e n y s é g é n e k  k ö r é t  é s  fő b b  t e c h n o ló g iá i t .
A z  i s m e r t e tő t  k ö v e tő  g y á r l á to g a t á s o n  a  h a l l g a tó k  
m e g t e k in t e t t é k  a  t ö m b g y á r t ó  ü z e m e t ,  v a la m in t  a  
k o k il la -  é s  a  n y o m á s o s  ö n tö d é t .
E b é d  u t á n  a  k ö z ö s  p r o g r a m  s z a k m a i  d é lu t á n n a l  
f o l y t a t ó d o t t ,  a m e ly e n  a  h e ly i  c s o p o r t  t a g j a i  is  s z é p  
s z á m m a l  v e t t e k  r é s z t .  E lő s z ö r  M is in s zk i Gergely, 
m ű s z a k i  f e j le s z té s i  o s z t á ly v e z e tő h e ly e t t e s  é s  F ogarasi 
B éla  v e z e tő  k u t a t ó m é r n ö k  „ F é m a d a g o ló k  —  M D N -6 ”  
e . e lő a d á s a  h a n g z o t t  e l. E z t  k ö v e tő e n  V ajda  P á l  
m ű s z a k i  ig a z g a tó  é s  Csaba Jó zse f  s z e m é ly z e t i  o s z tá ly -  
v e z e tő  r ö v id e n  i s m e r t e t t e  a  k e z d ő  m ű s z a k i  s z a k e m b e r e k  
le h e tő s é g e i t  g y á r u n k b a n .
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A z Ö n tö d e i  T a n s z é k  v e z e tő je  m e g k ö s z ö n te  a  s z ív e s  
v e n d é g lá tá s t .  T a g l a l t a  a  l á t o g a t á s  h a s z n o s s á g á t  é s  
h a n g s ú ly o z ta ,  h o g y  a z  o r s z á g  l e g n a g y o b b  k ö n n y ű f é m ­
ö n tö d é j e  n é h á n y  é v  a l a t t  s o k a t  é s  jó  i r á n y b a  f e j l ő d ö t t :  
ú j  t e c h n o l ó g iá k a t  h o n o s í t o t t  m e g , k ü lö n le g e s  m in ő ­
s é g ű  ö n t v é n y e k e t  ö n t .  K if e j e z te  a z t  a  v é le m é n y é t ,  
h o g y  a  g y á r  é s  a  t a n s z é k  k a p c s o l a tá n a k  f e j le s z té s e  a  
f é m ö n tő ip a r  é s  a  s z a k e m b e r k é p z é s  k ö z ö s  é r d e k e .
A  p r o g r a m  k ö te t l e n ,  b a r á t i  b e s z é lg e té s s e l  é s  d a l ­
t a n u l á s s a l  f e j e z ő d ö t t  b e .
F . B .
Karbantartók továbbképző szemináriuma
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  c s e p e l i  c s o p o r t j a  a z  N D K -  
b e li  V F  В  G iessereianlagen  c é g g e l k ö z ö s e n  to v á b b k é p z ő  
s z e m in á r iu m o t  r e n d e z e t t  a z  ö n tö d e i  g é p e k  k a r b a n t a r ­
t ó i  ré s z é re .
A  s z e m in á r iu m o t ,  a m e ly e n  18 h a z a i  v á l l a l a t  45
s z a k e m b e r e  v e t t  r é s z t ,  M egyei József, a  C S M V A  m ű ­
s z a k i  ig a z g a tó ja  n y i t o t t a  m e g .
A  s z e m in á r iu m  p r o g r a m ja  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :
—  A  F ó r o m a t  é s  R e t o m a t  t í p u s ú  fo r m á z ó g é p e k  á l t a ­
l á n o s  i s m e r te té s e .
—  A  F ó r o m a t  é s  R e t o m a t  fo r m á z ó g é p e k  j a v í t á s a  é s  
h ib a e l h á r í t á s a  ( g y a k o r la t i  fo g la lk o z á s ) .
—  A z  A M D  é s  P H D S  t í p u s ú  g é p e k  k a r b a n t a r t á s á n a k  
e lm é le t i  k é rd é s e i .
—  H o m o k k e v e r ő  é s  t i s z t í t ó g é p e k  j a v í t á s a ,  k a r b a n ­
t a r t á s a .
—  A  V E B  G ie s s e r e ia n la g e n  á l t a l  g y á r t o t t  ú j  ö n tö d e i  
b e r e n d e z é s e k  i s m e r te té s e .
A  jó l  e lő k é s z í t e t t  s z e m in á r iu m o n  E hren fried  Reich  
é s A ndreas B eck  m é r n ö k ö k  i s m e r t e t t é k  a z  e lm é le t i  
a n y a g o t .  A  C S M V A  k a r b a n t a r t ó  ü z e m é n e k  k o l l e k t í ­
v á j a  k é s z í t e t t e  e lő  a  g y a k o r l a t i  f o g la lk o z á s o k h o z  
s z ü k s é g e s  g é p e k e t .  A  s z e m in á r iu m  m u n k á j á t  Sebők  
M ih á ly ,  a  Ö S M V A  ig a z g a tó ja  é r t é k e l t e .
Folyóiratszemle
Ön b'iUvasoI vin lékok érintés nélküli termikus elemzéseI
A  t e r m i k u s  e le m z é s r e  h a s z n á l t  b e r e n d e z é s e k n e k  
á l t a l á b a n  a z  a  h á t r á n y a ,  h o g y  m in d e n  e g y e s  m é r é s h e z  
ú j  h ő e le m r e  v a n  s z ü k s é g . E n n e k  k ik ü s z ö b ö lé s é r e  é s  a  
m é r é s  ü z e m b iz to s s á g á n a k  f o k o z á s á r a  a  s z e r z ő k  ú j  
e l j á r á s t  é s  b e r e n d e z é s t  (  1. ábra) d o lg o z ta k  k i. A  2 
m é r ő té g e l y t  a z  7 t a r t ó b a  h e ly e z ik ,  s a  6 v il la m o s  m o t o r  
é s  a z  5 á t t é t e l  s e g í ts é g é v e l  g y o r s  f o r g á s b a  h o z z á k . 
A  f é m o lv a d é k  f e ls z ín e  a  té g e l y b e n  a  c e n t r i f u g á l i s  e rő  
h a t á s á r a  p a r a b o lo id  a l a k o t  v e sz  fe l .  A  h ő m é r s é k le te t  
a  t é g e ly  f e l e t t  le v ő  3 p i r o m é te r r e l  m é r ik ,  az  e r e d m é n y t  
a  4 k o m p e n z o g r á f f a l  r e g i s z t r á l j á k .
A  p a r a b o lo id  f e l ü le t ű  o lv a d é k  a  h ő s u g á r z á s t  i l le tő e n  
jó  k ö z e l í té s s e l  f e k e t e  t e s t n e k  t e k i n th e t ő .  M e g á l la p í ­
t o t t á k ,  h o g y  a z  e e m is s z ió s  t é n y e z ő  a  p a r a b o lo id  L  
m a g a s s á g á n a k  é s  D  l e g n a g y o b b  á tm é r ő j é n e k  v is z o ­
n y á tó l  fü g g . H a L / ű = 0 , 8 ,  a k k o r  £ = 0 ,8 5 7 ,  h a  TJD  = 1 ,0 ,  
£ = 0 ,9 2 2 ,  h a  L /D  =  1 ,4 , £ = 0 ,9 7 1 .  A z  L /D  v i s z o n y  a  
f o r d u la t s z á m t ó l  fü g g .
A  m é r ő m ó d s z e r t  é s  a  b e r e n d e z é s t  ü z e m i k ö r ü lm é ­
n y e k  k ö z ö t t  k ip r ó b á l t á k .  Ö s s z e h a s o n l í t á s k é n t  a  s z o ­
k á s o s  m ó d s z e r r e l  is  f e l v e t t é k  a  le h ű lé s i  g ö r b é t .  A  k é t ­
fé le  m ó d o n  k a p o t t  g ö r b é k  jó l  m e g e g y e z te k ,  a  l ik v id u s z -  
é s  a  s z o l id u s z - h ő m é r s é k le te t  a  g ö r b é k r ő l  e g y é r t e lm ű e n  
le  l e h e t e t t  o lv a s n i .  A z  ú j  m é r ő m ó d s z e r r e l  m e g h a t á r o ­
z o t t  é s  a  v e g y i  ö s s z e té te lb ő l  s z á m í t o t t  k a r b o n - e g y e n -  
é r t é k  k ü lö n b s é g é n e k  k ö z e p e s  s z ó r á s a  0 ,0 3  % v o l t .
A z  ú j  m é r ő m ó d s z e r t  é s  b e r e n d e z é s t  a z  ö n tö t t v a s -  és 
a z  ö tv ö z e t l e n  a c é lo lv a d é k o k  v e g y i  ö s s z e té te lé n e k  e l l e n ­
ő rz é s é re  ü z e m i  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  l e h e t  a lk a lm a z n i .  
Btícskov, V . J a .  é s  t á r s a i :  L i t .  P ro iz v .  1 9 80 . 7. sz . 2 6 — 27 . o ld .
Az ötvözetlen leniezgrafitos vasöntvények 
szakítószilárdságának kiszámítása
A  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g a i t  
s o k á ig  k ü lö n  ö n t ö t t ,  s z a b v á n y o s  p r ó b a d a r a b o k o n  á l l a ­
p í t o t t á k  m e g . A z  ö n tv é n y  e g y  a d o t t  r é s z é n e k  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g a  a z o n b a n  a z  íg y  m e g h a t á r o z o t t  é r t é k tő l  
á l t a l á b a n  e l t é r .  A  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b b a n  m é r t  
m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k b ó l  l e h e t  u g y a n  a z  ö n tv é n y é r e  
k ö v e tk e z te tn i ,  d e  a  f e l á l l í t o t t  r e g r e s s z ió s  ö s s z e fü g g é s e k  
m e g b íz h a tó s á g a  n a g y o n  k ic s i, m iv e l  a  k o r r e lá c ió t  a  
b e té t a n y a g o k ,  a z  o lv a s z tá s  é s  ö n té s  m ó d ja ,  a  le h ű lé s i  
s e b e s s é g , a  b e o l t á s  is  b e fo ly á s o lja .
K í v á n a t o s  le n n e ,  h o g y  a z  ö n tv é n y s z e r k e s z tő  m é g  a  
r a j z a s z t a ln á l  k i s z á m í th a s s a  a z  ö n tv é n y  k i v á l a s z t o t t  
r é s z é n e k  k e m é n y s é g é t  és s z i lá r d s á g á t .  E g y s z e r ű  a la k ú  
( k ís é r le t i )  ö n tv é n y e k r e  (p l. h a s á b o k ,  n a g y  la p o k )  
v a n n a k  e lé g  p o n to s  s z á m í tá s i  m ó d s z e r e k .  A  b o n y o lu l t  
ö n tv é n y e k  e s e té b e n  a z o n b a n  a  t é r f o g a t  é s  f e l ü le t  
v is z o n y a  ( a m e ly  a  le h ű lé s i  s e b e s s é g e t  m e g h a tá r o z z a )  
c s a k  ig e n  h o z z á v e tő le g e s e n  h a tá r o z h a tó  m e g .
A  d e r m e d é s i  é s  le h ű lé s i  s e b e s s é g e t  v i s z o n t  jó l  j e l ­
l e m z i  a z  a d o t t  ö n tv é n y r é s z  B r in e l l - k e m é n y s é g e .  M á s ­
r é s z t  A .  C o lla u d  r é g e b b i  v iz s g á la t a i  e g y é r t e lm ű e n  b e ­
b i z o n y í t o t t á k ,  h o g y  a  f a lv a s ta g s á g - é r z é k e n y s é g  a  
t e l í t é s i  s z á m  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n . E z é r t  a  S v é d  
O n tő e g y e s ü le t  k í s é r le t i  p r o g r a m já b a n  a z t  a  c é l t  t ű z t e  
k i ,  h o g y  o ly a n  r e g r e s s z ió s  ö s s z e fü g g é s t  á l l í t s o n  fe l ,  
a m e l ly e l  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  a  B r in e l l - k e m é n y s é g b ő l  
é s  a  k a r b o n e g y e n é r t é k b ő l  k i s z á m í th a tó .
T ö b b  s z e r z ő tő l  s z á r m a z ó ,  ö s s z e s e n  4 5 7 , 30  m m  á tm é ­
r ő j ű  p r ó b a d a r a b r a  v o n a tk o z ó  a d a to k b ó l  a  k ö v e tk e z ő  
r e g r e s s z ió s  e g y e n l e t e t  k a p t á k  :
R m = 3 ,3 3 H B  - 0 , 5 1 0 H B  -C E  - 1 1 + 1 7  N /m m k  A  r e g ­
r e s s z ió s  t é n y e z ő  r = 0 ,9 5 . A z  e g y e n le t  a l a p j á n  s z e r k e s z ­
t e t t  d ia g r a m  a  2. ábrán  l á t h a tó .  A  v o n a lk á z o t t ,  e g y e n ­
k é n t  50  H B  h o s s z ú s á g ú  n é g y s z ö g e k  a z  o p t im á l i s  t u ­
l a jd o n s á g ú  ö n tö t tv a s m in ő s é g e k  t a r t o m á n y á t  je lö l ik ,  
f ig y e le m b e  v é v e  a z  ö n th e tő s é g e t ,  k é r g e s e d é s i  h a j ­
l a m o t  s t b .
A z  u g y a n c s a k  t ö b b  s z e r z ő tő l  s z á r m a z ó ,  ö n tv é n y e k e n  
m é r t  a d a to k b ó l  a z  a l á b b i  e g y e n le t r e  j u t o t t a k :
Д т  =  3 , 1 8 Я В - 0 , 4 0 2 Я В  - С Я - 8 4 ± 1 8  N /m m h  
A  4 4 2  p r ó b a t e s t e t  n é h á n y  k i lo g r a m m tó l  9 to n n á i g  
t e r j e d ő  tö m e g ű  ö n tv é n y e k b ő l  v á g t á k  k i. A  k o r r e lá c ió s  
t é n y e z ő  i t t  is  ig e n  n a g y :  0 ,9 6 .
1Æ27T rU
1. ábra. Berendezés az öntöttvasolvadékok érintés n é lkü li term ikus  
elemzéséhez
1 —  t a r t ó ,  2 —  m é rő té g e ly ,  3 —  p i r o m é te r ,  4 —  k o m p e n z o g rá f ,  
5 —  á t t é t e l ,  6 —  v illa m o s  m o to r
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2. ábra. Összefüggés a 30 m m  átmérőjű próbadarabban mért szakító ­
szilárdság, Brinell-kem énység és a karbonegyenérték között. A  vonalkázott 
négyszögek az optim ális tu la jdonságú , általánosan használt öntöttvas- 
minőségeket jelzik
M ég  n a g y o b b  b iz to n s á g g a l  s z á m í t h a t ó  a  s z a k í tó ­
s z i lá rd s á g , h a  a  f e n t ie k h e z  h a s o n ló  ö s s z e fü g g é s t  az  
ö n tö d e  a  s a j á t  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e ib ő l  h a t á r o z z a  m e g .
A m e n n y ib e n  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  c s u p á n  a  B r in e l l-  
k e m é n y s é g b ő l  k í v á n j u k  b e c s ü ln i ,  n a g y o b b  h ib á v a l  
k e l l  s z á m o ln i .  19 s v é d  ö n tö d e  1027  p r ó b a d a r a b j á n a k  
e r e d m é n y e ib ő l  a  k ö v e tk e z ő  r e g r e s s z ió s  e g y e n le te t  
k a p t á k  :
Hm = 2 ,1 1 7 7 1 3  — 167 ± 2 9  N /m m * .
P o n to s a b b  e r e d m é n y t  a d n a k  a z o k  a  k é p le te k ,  
a m e l y e k e t  a  W . Patterson  á l t a l  l e v e z e t e t t  r e l a t í v  











ha Äm>  196 N /m rn2
ha _fí,n<196 N /m m 2,
a h o l  R H  a  r e l a t í v  k e m é n y s é g ,  a m e l y e t  m i n d e n  ö n tö d e  
m in d e n  ö n tö t tv a s m in ő s ó g é r e  m e g h a t á r o z h a t .  H a  ez  
n e m  i s m e r t ,  a  t e r v e z ő  R H  = 0 ,9 5  á t l a g o s  é r t é k k e l  
s z á m o lh a t .
A  b e m u t a t o t t  s z á m í tá s i  m ó d s z e r e k e t  a z  ö n tv é n y  
s o r o z a tn a g y s á g á t ó l  fü g g ő e n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  le h e t  
h a s z n á ln i .
A  nagy  sorozatban  k é s z ü lő  ö n tv é n y e k  p r ó b a g y á r t á s a ­
k o r  e g y  ö n t v é n y t  s z é t  k e l l  fű r é s z e ln i ,  s  a  k r i t i k u s  h e ly e n ,  
ill. h e ly e k e n  m e g  k e l l  m é r n i  a  B r in e l l - k e m é n y s é g e t .  
E b b ő l  k i s z á m í th a t ó  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g .  A m e n n y ib e n  
e z  a  t e r v e z ő n e k  n e m  fe le l  m e g , e g y  n a g y o b b  s z i lá r d s á g ú  
ö n tö t t v a s b ó l  ú j a b b  p r ó b a ö n t v é n y t  k e l l  k é s z í te n i  m i n d ­
a d d ig ,  a m íg  a  k í v á n t  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k a t  e l 
n e m  é r ik .
A  s o r o z a tg y á r t á s  s o r á n  a z  ö n t v é n y e k e t  a  k e m é n y s é g  
a l a p j á n  m in ő s í t ik .  H a  a  k r i t i k u s  h e ly e n  a  k e m é n y s é g  
m é r é s e  n e h é z s é g b e  ü tk ö z ik ,  a z  ö n tö d e  a  f e lh a s z n á ló v a l  
m e g e g y e z h e t  a b b a n ,  h o g y  a z  ö n tv é n y n e k  e g y  m á s ik ,  
a lk a lm a s  h e ly é t  v iz s g á l já k .  A  v iz s g á la t i  h e ly  é s  k r i t i k u s  
ö n tv é n y r é s z  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g a in a k  ö s s z e fü g g é ­
s é t  a  p r ó b a ö n t v é n y  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e ib ő l  m e g  le h e t  
h a tá r o z n i .  S z ü k s é g  e s e t é n  a z  ö n tv é n y  k r i t i k u s  r é s z é ­
h e z  p r ó b a d a r a b o t  l e h e t  h o z z á ö n te n i  a  k e m é n y s é g ­
m é r é s  c é l já r a .
N a g y  (4 0  m m  f e l e t t i )  f a l v a s ta g s á g ú  ö n tv é n y e k  ■ v iz s ­
g á l a t a k o r  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  h o g y  a  k e m é n y s é g  a  
f e lü le t  k ö z v e t l e n  k ö z e lé b e n  lé n y e g e s e n  n a g y o b b ,  m i n t  
a  k e r e s z tm e t s z e t  k ö z e p é n . A m e n n y ib e n  a  k é r d é s e s  ré s z  
h a j l í t á s r a  v a g y  c s a v a r á s r a  v a n  ig é n y b e  v é v e ,  e n n e k  
k e v é s b é  v a n  je le n tő s é g e ,  m iv e l  e k k o r  a  f e lü le t e n  é b r e d ő  
f e s z ü l ts é g e k  a  d ö n tő e k .  H a  v is z o n t  a z  ö n tv é n y  a d o t t  
r é s z e  h ú z ó ig é n y b e v é te l t  s z e n v e d ,  a z  á t l a g o s  s z i lá r d ­
s á g o t  k e l l  m e g h a tá r o z n i .
A  f e n t i  m ó d s z e r t  egyedi öntvényekhez  n e m  h a s z n á l ­
h a t j u k ,  m e r t  n in c s  p r ó b a ö n t v é n y ,  a m e l y e t  s z é t  l e h e t  
v á g n i .  I l y e n k o r  a z o k r a  a  g y a k o r l a t i  t a p a s z t a l a t o k r a  
k e l l  s z o r í tk o z n i ,  a m e l y e k e t  m in d e n  ö n tö d e  a  m é r é s i  
a d a t o k  g o n d o s  g y ű j t é s é v e l  é s  é r té k e lé s é v e l  m e g s z e r e z ­
h e t .  U g y a n e z  v o n a tk o z i k  a  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o ­
k o n  m é r t  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k  é r té k e lé s é r e .
Björkegren, L . E .— Thyberg, B.: 47 . n e m z . ö n tö k o n g r . ,J e r u z s á le m , 1980
Az ÖAlSilOMg ötvözet nemesítésének ellenőrzése 
termikus elemzéssel
N a g y  v il la m o s  g é p e k  é p í té s é h e z  s z ív e s e n  h a s z n á l já k  
k is  s ű r ű s é g ű  é s  jó  v i l la m o s  t u l a jd o n s á g ú  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k e t ,  a m e ly e k k e l  s z e m b e n  a z o n b a n  
n a g y  s z i lá r d s á g i  k ö v e te lm é n y e k  v a n n a k .  A z  ö A lS ilO M g  
ö tv ö z e t  s z ív ó s s á g a  s z e m p o n t j á b ó l  n a g y  s z e r e p e  v a n  az  
e u t e k t i k u m b a n  le v ő  s z i l íc iu m  a la k j á n a k .  E z t  a z  ú n .  
n e m e s í té s s e l  l e h e t  b e f o ly á s o ln i  (3 . ábra). A  n e m e s í t e t t -  
s é g e t  t e r m ik u s  e le m z é s s e l —  a z  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k ­
l e t t e l  —  g y o r s a n  e l le n ő r iz n i  l e h e t .  A  n e m e s í té s r e  n á t ­
r i u m o t  v a g y  n á t r i u m  t a r t a l m ú  s ó k a t ,  a z  ú n .  t a r t ó s  
n e m e s í t é s r e  s t r o n c iu m o t  h a s z n á ln a k .
A  n á t r i u m - t a r t a l o m  h a t á s á t  a z  ü t ő m u n k á r a ,  a  
f a j la g o s  v il la m o s  v e z e té s r e  é s  a z  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k ­
l e t r e  a  4. ábra  m u t a t j a .  A  le g jo b b  ü t ő m u n k á t  85—  
90  p p m  n á t r i u m - t a r t a l o m  m e l l e t t  k a p t á k .  4 0  p p m - n é !  
k e v e s e b b  n á t r i u m  n e m  b e f o ly á s o l ja  é s z r e v e h e tő e n  az  
e u t e k t i k u m  m e g je le n é s i  f o r m á já t .
3. ábra. N em  nemesített fa ) ,  jó l nemesített ( b) és erősen túlnemesített 
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4. Ábra. A  ná trium m al végzett nemesítés hatása az ö A lS itü M g  ötvözet 
fajlagos vezetésére, ü tőm unkájára és eutektikus hőmérsékletére
—  a  v á s á r o l t  a n y a g o k  t á r o lá s i  é s  s z á l l í tá s i  v e s z te s é g e  
a  k e m e n c é b e  a d a g o lá s  e lő t t ,
—  a  le é g é s  a z  o lv a s z tó k e m e n c é b e n ,
—  a  f o ly é k o n y  v a s  e g y é b  v e s z te s é g e i  a z  ö n té s ig  (a z  a  
h u l l a d é k ,  a m e ly  n e m  k e r ü l  v is s z a  a z  o lv a s z tá s h o z ) ,
—  a z  ö n té s k o r  k e le tk e z ő  v e s z te s é g  (e lf rö c c s e n ő  v a s ) ,
—  a z  ü r í t é s k o r  é s  t i s z t í t á s k o r  k e le tk e z ő  v e s z te s é g  
( a  h á n y ó r a  k e r ü lő  a n y a g ) ,
—  a  h ő k e z e lé s  k ö z b e n  k e le tk e z ő  v e s z te s é g  ( r e v é s e d é s ,  
d e k a r b o n iz á ló d á s ) .
A  s a j á t  v i s s z a té r ő  h u l l a d é k  a n y a g á r á t  n e m  k e ll  
f ig y e le m b e  v e n n i .  H a  a z o n b a n  a  h u l l a d é k  m á s  o lv a s z tó ­
m ű tő l  v a g y  m á s ik  a n y a g m in ő s é g ű  ö n tv é n y t ő l  s z á r m a ­
z ik , s  a  k ü lö n b ö z ő  e r e d e t ű  h u l l a d é k o k  k ü lö n  t a r t h a t ó k ,  
a k k o r  e z e k e t  „ id e g e n ”  h u l l a d é k n a k  k e ll t e k in te n i .  
H a s o n ló k é p p e n  a  m á s ik  ü z e m r é s z n e k  á t a d o t t  v a g y  a z  
e l a d o t t  h u l l a d é k o t  m i n t  k i s z á l l í t á s t  k e l l  f ig y e le m b e  
v e n n i .  »
A z  1 k g  jó  ö n tv é n y r e  v o n a t k o z t a t o t t  fo lyékonyvas  
költséget k é t f é le k é p p e n  l e h e t  s z á m í t a n i :
M e g v iz s g á l tá k ,  m ik é p p  h a t  a  kezelési hőmérséklet az  
e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k le t r e .  A  n o r m á l i s  n e m e s íté s h e z  
s z ü k s é g e s  0 ,5  k g / t  n á t r i u m o t  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r s é k le tű  
o lv a d é k o k h o z  a d a g o l t á k .  C s ö k k e n ő  k e z e lé s i  h ő m é r s é k ­
l e t t e l  n ő t t  a z  e u t e k t i k u s  h ő m é r s é k le t .
A  n e m  n e m e s í t e t t  ö tv ö z e th e z  k ü lö n b ö z ő  m e n n y is é g ű  
m a g n é z iu m o t  a d a g o lv a  m e g á l l a p í t o t t á k ,  h o g y  a  m ag ­
nézium -tarta lom  n ö v e k e d é s é v e l  a z  e u t e k t i k u s  h ő m é r ­
s é k l e t  c s ö k k e n , a  d e r m e d é s i  h ő m é r s é k le tk ö z  n ő , e z á l t a l  
a z  ö n th e tő s é g  ro m lik .  N a g y o b b  m e n n y i s é g ű  m a g n é z iu m  
f i n o m í t j a  a z  e u te k t i k u m o t .
A  szennyezőanyagok  (k a lc iu m , l í t i u m ,  k á l iu m )  is 
c s ö k k e n t ik  a  n e m  n e m e s í t e t t  ö tv ö z e t  e u t e k t i k u s  h ő ­
m é r s é k le té t ,  l e g e r ő s e b b e n  a  k á l iu m . A  v a s ,  b i z m u t ,  
ó n ,  a n t i m o n  é s  k a d m i u m  v is z o n t  n e m  b e f o ly á s o l j a  a z  
e u te k t i k u s  h ő m é r s é k le te t ,  s  h a t á s u k  a  s z i l í c iu m ­
k r i s t á l y o k  a l a k j á r a  is  k ic s i.
A  n á t r i u m  n e m c s a k  a z  e u t e k t i k u m  s z e r k e z e té r e ,  
h a n e m  a z  o lv a d é k  f o ly é k o n y s á g á r a  is  k i h a t .  A z  ö n t ­
h e tő s é g  r o m lá s a  a  v a s t a g  o x id h á r t y a  k é p z ő d é s é v e l  
f ü g g  ö s s z e . A  n á t r i u m  n ö v e l i  a  h id r o g é n f e lv é te l t  is , 
íg y  fo k o z ó d ik  a  g á z h ó ly a g o k  k é p z ő d é s é n e k  v e s z é ly e .  
E z é r t  a  n e m e s í té s h e z  f e lh a s z n á l t  n á t r i u m  m e n n y i s é g é t  
p o n to s a n  m é r n i  k e ll .  A  h id r o g é n f e lv é te lb ő l  e r e d ő  
v e s z é ly  e le s ik ,  h a  a z  o lv a d é k o t  a  n e m e s í té s  u t á n  v á ­
k u u m o s  k e z e lé s n e k  v e t i k  a lá .
Redecker, R G iesse re i 68 (1 9 8 1 ) 1. sz . 7— 11. o ld .
A folyékony vas költségének számítása
A z  ö n t v é n y g y á r t á s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  m e g í té l é s é ­
b e n  e g y r e  f o n to s a b b  s z e r e p e  v a n  a  f o ly é k o n y  v a s  
k ö l t s é g é n e k ,  m iv e l  a z  e n e r g ia -  é s  a z  a n y a g á r a k  e g y r e  
n ö v e k e d n e k .  A z  e g y e s  ü z e m e k  e l t é r ő  s z á m í t á s a i  m i a t t  
a z o n b a n  a  f o ly é k o n y  v a s  k ö l t s é g e i  m in d e n  to v á b b i  
n é lk ü l  n e m  h a s o n l í t h a t ó k  ö s s z e . í g y  p é ld á u l  a  f o ly é ­
k o n y  v a s  s z á l l í t á s á n a k  k ö l t s é g é t  h o l  a  f o ly é k o n y  v a s ,  
h o l  a  f o r m á z á s  k ö lt s é g e ih e z  s z á m í t já k .
A  f o ly é k o n y  v a s  k ö l t s é g e i t  a k k o r  s z á m í t ju k  h e ly e ­
s e n ,  h a  a  v a s n a k  a  f o r m á b a  ö n té s é ig  f e lm e r ü lő  ö s s z e s  
k ö z v e t l e n  é s  k ö z v e t e t t  k ö l t s é g é t  f ig y e le m b e  v e s s z ü k . 
C é ls z e rű  a z  a la p -  é s  s e g é d a n y a g o k  r a k t á r o z á s i  k ö l t s é ­
g e in e k  s z á m í t á s á t  is  f e lü lv iz s g á ln i .  L é n y e g e s  a  v il la m o s -  
e n e r g ia - f o g y a s z tá s  p o n to s  m e g h a t á r o z á s a .  N e m c s a k  
a  f e l h a s z n á l t  e n e r g ia m e n n y i s é g e t  (k W h )  k e l l  is m e r n i ,  
h a n e m  a z t  is , h o g y  m i ly e n  t e l je s í tm é n y c s ú c s o k  lé p n e k  
fe l ,  m e r t  e z e k  b e f o ly á s o l j á k  a z  á r a m ta r i f á t .
M e g  k e l l  h a tá r o z n i  a  f é m e s  a n y a g o k  anyagm érlegét. 
A  b e t é t a n y a g o k  m e n n y i s é g é t  a z  ö n t ö d é k b e n  á l t a l á b a n  
p o n to s a n  m é r ik  é s  r e g i s z t r á l j á k .  N e h e z e b b  f e l a d a t  a  
f o ly é k o n y  v a s  tö m e g é n e k  m e g á l la p í tá s a ,  m iv e l  e r r e  a  
l e g tö b b  h e ly e n  n in c s  le h e tő s é g .  A  k é sz , jó  ö n tv é n y e k  
m e n n y i s é g é t  a  k i s z á l l í t á s  e l ő t t  m e g  k e l l  m é r n i .
A z  5. ábra  e g y  v a s ö n tö d e  a n y a g f o ly a m á t  m u t a t j a  
a b b a n  a z  e s e t b e n ,  h a  c s a k  e g y fé le  a n y a g m in ő s é g ű  
ö n t ö t t v a s a t  o lv a s z ta n a k .  A z  a n y a g v e s z te s é g  a  f é m ­
b e t é t r e  v o n a t k o z t a t v a  4 ,7  %. H a  c s a k  a  v á s á r o l t  
b e t é t a n y a g o t  v e s s z ü k  f ig y e le m b e ,  a  v e s z te s é g  a  k é sz  
ö n tv é n y r e  v o n a t k o z t a t v a  6 ,3 8  %. A  veszteségek  f o r ­
r á s a i  a  k ö v e tk e z ő k :
( l - \ - X  \  \ - \ - X
M —
f J ± ^ K t - x K h,
( 1 )
( 2 )
a h o l  ж a z  1 k g  jó  ö n tv é n y r e  v o n a t k o z t a t o t t  v is s z a ­
t é r ő  h u l l a d é k  m e n n y is é g e ,  
г> a z  a n y a g  v e s z te s é g e t  k i f e je z ő  té n y e z ő  (= » 1), 
К V a  v á s á r o l t  b e t é t a n y a g  k ö l ts é g e ,
К  о a z  o lv a s z tá s  k ö l ts é g e ,
К /  a  f o ly é k o n y  v a s  k ö l t s é g e ,
K h  a  v is s z a té r ő  h u l l a d é k  k ö lts é g e .
A z  (1) k é p le t  z á r ó j e lb e n  le v ő  k if e je z é s e  a  v á s á r o l t  
a n y a g d t  j e l e n t i .  A z  o lv a s z tá s i  k ö l t s é g  a z  ö s s z e s  b e t é t ­
a n y a g r a  v o n a tk o z ik .
A  (2) k é p le t  s z e r i n t  a  f o ly é k o n y  v a s  k ö l t s é g é t  a  
k e m e n c é b e  k e r ü lő  ö s s z e s  a n y a g r a  v o n a tk o z t a t j á k ,  s 
e b b ő l  a  v is s z a té r ő  h u l l a d é k  á t l a g o s  k ö l t s é g é t  l e v o n já k .  
A  (2) k é p l e t t e l  k a p o t t  e r e d m é n y  c s a k  a k k o r  e g y e z ik  
m e g  a z  ( 1 ) k é p le t  s z e r in t  s z á m í t o t t a l ,  h a  a  v is s z a té r ő  
h u l l a d é k  é p p e n  a n n y i ,  m i n t  a m e n n y i  a l a p j á n  a  f o ly é ­
k o n y  v a s  á t l a g o s  k ö l t s é g é t  m e g h a t á r o z t á k  (6 . ábra). 
A m e n n y ib e n  a z  ö n tö d e  s o k fé le  ö n t v é n y t  g y á r t ,  a m e ­
ly e k b ő l  k ü lö n b ö z ő  m e n n y is é g ű  h u l l a d é k  k e r ü l  v is s z a
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5. ábra. A  fém  anyagfolyam a egy vasöntödében
6. ábra. A  folyékony vas költsége a visszatérő hulladék hányadának  
f  üggvényében, az (1 ) és a (2 )  képlettel számolva  
A p é ld a  a d a t a i :  * n =  0 ,7 3 , t> =  0 ,9 5 , /vv  =  3 ,0 0 , Ä o =  0 ,7 0 , A f = 2 ,9 0 ,  
A 'h - 1 ,0 0
a z  o lv a s z tá s h o z ,  a k k o r  a  (2 ) k é p l e t t e l  a  t é n y l e g e s  
k ö l t s é g e k tő l  lé n y e g e s e n  e l t é r ő  e r e d m é n y t  k a p h a t u n k :  
h a  a  v i s s z a té r ő  h u l l a d é k  h á n y a d a  t ú l  k ic s i, a  v a ló d in á l  
k is e b b , h a  a  v is s z a té r ő  h u l l a d é k  t ú l  s o k , a  t é n y le g e s n é l  
jó v a l  n a g y o b b  k ö l t s é g  a d ó d ik .
A  h e ly e s  k ö l t s é g s z á m ítá s h o z  a z  ( 1) k é p l e t e t  k e ll 
h a s z n á ln i .
Glöckler, G.: G ie sse re i-K d se h . 28 (1 9 8 1 ) 4. sz . 1 3 — 18. o ld .
Az öntvények új felhasználási területeinek feltárása
A  f e lh a s z n á ló k  a z  ö n tö d é k tő l  e g y r e  jo b b  m in ő s é g ű  
ö n tv é n y e k e t  ig é n y e ln e k .  A  jo b b  m in ő s é g  n e m c s a k  a  
m é r e te k  é s  a  t u l a jd o n s á g o k  k is e b b  s z ó r á s á t ,  h a n e m  a  
s z i lá r d s á g  n ö v e lé s é t  is  j e l e n t i .
A z  ö n tv é n y e k  v é g le g e s  t u l a jd o n s á g u k a t  a z  ö n té s k o r ,  
i l le tv e  a z  e s e t le g  e z t  k ö v e tő  h ő k e z e lé s  s o r á n  n y e r ik  e l. 
A z  ö n tv é n y e k n e k  m in d e n e k e lő t t  h ib a m e n te s e k n e k  k e ll 
le n n iö k .  A z  ö n t ö t t v a s a k  t u l a jd o n s á g a i t  a z o n b a n  a  
s z ö v e t  is  n a g y m é r té k b e n  b e f o ly á s o lja .
H a  a z  ö n tv é n y e k n e k  ú j  f e lh a s z n á lá s i  t e r ü l e t e k e t  
k ív á n u n k  f e l t á r n i ,  e lő s z ö r  is  k é p e t  k e l l  k a p n u n k  a r r ó l ,  
h o g y  m e l y e k  a z  e lé r h e tő  o p t im á l i s  tu l a jd o n s á g o k .  
A z  ö tv ö z e t e k  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g a in a k  n ö v e lé s é re  
t ö b b  le h e tő s é g  v a n ,  s  a  s z i lá r d s á g  m e l l e t t  n a g y  j e l e n ­
tő s é g e  v a n  a  s z ív ó s s á g n a k  is , m iv e l  a  s z i lá r d s á g  n ö v e ­
k e d é s é v e l  á l t a l á b a n  a  s z ív ó s s á g  c s ö k k e n .
TI. H ornbogen  a  „ s z i l á r d s á g o t”  a z  R e f o l y á s h a t á r  
é s  a  K ic  tö r é s i  s z ív ó s s á g  s z o r z a tá v a l  je l le m e z te .  H a  e z t  
a  f o l y á s h a t á r  f ü g g v é n y é b e n  á b r á z o l ju k  (7 . ábra ), 
m e g h a t á r o z h a t ó  a z  o p t im u m . E z  a  r e p e d é s  tö v é b e n  
le h e ts é g e s  le g n a g y o b b  a la k v á l to z á s n a k  fe le l  m e g , a m e ly  
m e l l e t t  a  r e p e d é s  m é g  n e m  n ő . H a  a z  o p t im á l i s n á l  
k i s e b b  a  f o l y á s h a tá r ,  h e ly i  k o n t r a k c ió k  é s  ü r e g e k  k é p ­
z ő d é s e  r é v é n  r e p e d é s  k e le t k e z h e t  ( „ d im p le ”  tö r é s ) .  
A z  o p t im á l i s n á l  n a g y o b b  f o l y á s h a t á r  m e l l e t t  v i s z o n t  a  
s z ü k s é g e s  a la k v á l to z á s s a l  a  r e p e d é s  tö v é b e n  e l é r jü k  a z  
e lm é le t i  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t .
H a s o n ló  g ö r b é k  s z e r k e s z th e tő k  m á s  ig é n y b e v é te le k r e  
is  (p l. t ö b b t e n g e ly ű  é s  c ik l ik u s  ig é n y b e v é te l ,  k ú s z á s  s tb .) .
A  lem ezgrafitos öntöttvas s z i lá r d s á g a  m i n d e n e k e lő t t  a  
g r a f i t  a l a k j á t ó l ,  m é r e té tő l ,  m e n n y i s é g é tő l  é s  e lo s z lá s á ­
tó l  fü g g ; a z  a la p s z ö v e t  a l á r e n d e l t  j e le n tő s é g ű .  A  s z a b ­
v á n y o k  s z e r in t  a z  e lő í r t  s z a k í tó s z i lá r d s á g  m in te g y  
2 0 0  é s  3 50  N / m m 2, a  B r in e l l - k e m é n y s é g  17 0  és 
2 8 0  H  В  k ö z ö t t ,  a  n y ú lá s  0 ,2  % k ö r ü l ,  a  tö r é s i  s z ív ó s s á g  
20  é s  4 0  M N  - m - 3 / 2 k ö z ö t t  v a n .  A z  ö n tv é n y e k  je l e n tő s  
r é s z é n é l  c s a k  a  jó  m e g m u n k á l  h a tó s á g  a  k ö v e te lm é n y .
A  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  o p t im á l i s  t u l a jd o n s á g a in a k  
m e g á l la p í tá s á h o z  k ü lö n b ö z ő  d e r m e d é s i  s e b e s s é g  m e l ­
l e t t  i r á n y í t o t t  k r i s t á l y o s o d á s t  b i z to s í to t t a k .  A  g y e n g é n  
h ip e r e u te k t ik u s  ö n t ö t t v a s  s z ö v e te  3 ,6 — 19 m m /m in  
d e r m e d é s i  s e b e s s é g  e s e t é n  h o s s z i r á n y ú ,  p á r h u z a m o s  
g r a f i t l e m e z e k b ő l  ( v e z e tő  fá z is )  é s  k ö z ö t t ü k  a u s z te n i t -  
b ő l,  k ö z e p e s  (2 4 — 45 m m /m in )  d e r m e d é s i  s e b e s s é g  
m e l l e t t  a u s z t e n i t t e l  k ö r ü l v e t t  k o r a l lg r a f i tb ó l ,  5 0 —  
70 m m /m in  d e r m e d é s i  s e b e s s é g  e s e t é n  p e d ig  a u s z te n i t -  
d e n d r i te k b ő l  ( v e z e tő  fá z is )  é s  k ö z tü k  t ú l h ű l t  g r a f i tb ó l  
á l l t .  M in te g y  4 0  m m /m in  d e r m e d é s i  s e b e s s é g g e l k a p ­
t á k  a z  o p t im á l i s  é r t é k e k e t :  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
79 0  N /m m 2, a  n y ú lá s  8 %, a  B r in e l l - k e m é n y s é g  
2 3 5  H B  v o lt .
I l y e n  o p t im á l i s  t u l a jd o n s á g ú  s z ö v e t e t  m a  m é g  
c s a k  l a b o r a tó r i u m b a n  l e h e t  e lő á l l í t a n i .  H o g y  ü z e m i 
m é r e te k b e n  is  m e g v a ló s í th a tó - e ,  a z  m é g  a  jö v ő  k é r ­
d é s e .  M in d e n e s e t r e  a  k í s é r le t e k  m e g m u t a t t á k ,  h o g y  a  
le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a i  m e g f e le lő  s z ö ­
v e t t e l  lé n y e g e s e n  j a v í t h a t ó k .
A  gömbgrafitos öntöttvas  t u l a jd o n s á g a i t  e ls ő s o r b a n  a z  
a l a p s z ö v e t  b e f o ly á s o l ja ,  b á r  a  g ö m b g r a f i t  m é r e té n e k  
is  v a n  s z e r e p e .  A  s z a b v á n y o s  m in ő s é g e k  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g a  4 0 0  é s  80 0  N / m m 2, a  n y ú lá s  15 é s  2 %, 
a  tö r é s i  s z ív ó s s á g  70 és 90  M N  • rn ~  3/ 2 k ö z ö t t  v a n .
A  8. ábrán  e g y  G ö v . 70 m in ő s é g ű  ö n t ö t t v a s  H o r n -  
b o g e n - f é le  d ia g r a m j a  l á t h a tó .  A  k ö z b e n s ő  n e m e s íté s s e l  
k a p o t t ,  a ls ó  b a in i tb ő l  é s  m a r a d ó k  a u s z t e n i t b ő l  á lló  
s z ö v e t  a d t a  a z  o p t im á l i s  t u l a jd o n s á g o k a t  ( s z a k í tó s z i ­
l á r d s á g  k e r e k e n  1350  N / m m 2, k é t t i z e d e s  h a t á r  
1000  N /m m 2, n y ú lá s  8 %). A z  i ly e n  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  e l s ő s o r b a n  a k k o r  j ö h e t  s z á m í t á s b a ,  h a  a  
n a g y  s z i lá r d s á g  m e l l e t t  a  jó  fo rg á c s o l h a tó s á g  é s  a  jó  
re g ó s c s i l la p í tó  k é p e s s é g  is  f o n to s  (p l. f o r g a t t y ú s  és 
b ü ty k ö s  te n g e ly e k ,  h a j tó m ű - f o g a s k e r e k e k ,  f é l te n g e ly e k  
a  j á r m ű ip a r b a n ) .
A  k ö z b e n s ő  n e m e s í té s s e l  h ő k e z e l t  g ö m b g r a f i to s  
ö n t ö t t v a s  s o k  t e k i n t e t b e n  f e lü lm ú l j a  a  b e t é t b e n  e d z e t t  
a c é l t ,  c s a k  a  h a j l í tó - l e n g ő s z i l á r d s á g a  k is e b b ,  a z  a z o n ­
b a n  s z e m c s e s z ó r á s s a l  tö b b  m i n t  h á r o m s z o r o s á r a  n ö v e l ­
h e tő .  A z  íg y  g y á r t o t t  f o g a s k e r e k e k  tö r é s b iz to n s á g a
7. ábra. Azonos vegyi összetételű ötvözet szövetének optim álása a statikus  
húzó-igénybevételnek megfelelő ,,szilárdság” alapfán  
1 —  s z i l á r d  o ld a t ,  2 —  t ú lö r e g i t e t t ,  3 —  a lu lö re g f  t e t t ,  m a x . k e m é n y e d é s ,  
i  —  m e le g a la k í tá s ,  e = -4 0 % ,
3 —  m e le g a la k f tá s ,  e < 4 0 % ,  6 —  h ő k e z e lé s  u t á n  e rő s e n  a la k í tv a ,  
7 —  m e g e re sz té s i  r id e g sé g
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8. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas szövetének optim álása
1 —  m arten zit, 2  —  p erlit, 3  —  b a in it , 4 —  m eg er eszte tt  m arten zit
n a g y o b b ,  k o p á s a  k i s e b b  é s  z a j t a l a n a b b a k ,  m i n t  a z  
a c é lb ó l  k é s z ü l te k .
A  le m e z -  é s  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k  o p t im á l i s  
s z i lá r d s á g a  t e h á t  k é t s z e r ,  n y ú lá s a  p e d ig  t ö b b s z ö r  
a k k o r a ,  m i n t  a  s z a b v á n y o k b a n  m e g a d o t t  é r t é k e k .  
M e g fe le lő  g y á r t á s i  m ó d s z e r r e l  —  f ig y e le m b e  v é v e  a  
g a z d a s á g o s s á g o t  —  e z e k  a  t u l a jd o n s á g o k  jó r é s z t  a  
g y a k o r l a tb a n  is  e lé r h e tő k .
M a r im é i : ,  B . :  G ie sse re i 6 8  (1 9 8 1 ) 7. s z .  17 5 — 179. o ld .
Grafitgömbösítő kezelés indukciós kemencében
S a v a s  b é lé s ű ,  té g o ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  az  
ö n t ö t t v a s a t  1460  °C -o n  Z s K M K - 4 R  s e g é d ö tv ö z e t t e l  
(7 ,3  % M g , ,5 % r i tk a f ö ld f é m ,  12 ,3  % C a , 50  % S i) k e z e l ­
t é k .  A z  ö tv ö z e t t ö m b ö t  r é s z b e n  tű z á l ló  b e v o n a t t a l  
l á t t á k  e l, íg y  c s a k  f e l ü le t é n e k  4 0  % -a é r i n t k e z e t t  k ö z ­
v e t l e n ü l  a  f o ly é k o n y  v a s s a l .  A  r e a k c ió  110— 120 m á ­
s o d p e r c ig  t a r t o t t ,  é s  c s a k  k is  f é n y t ü n e m é n y  k ís é r te .
A  k e z e l t  v a s a t  17 p e r c ig  a  le k a p c s o l t  k e m e n c é b e n  
t a r t o t t á k ,  s  id ő s z a k o n k é n t  4  k g - n y i  m e n n y i s é g e t  
le c s a p o l t a k ,  s e b b ő l  k ü lö n b ö z ő  f a l v a s ta g s á g ú  p r ó b a ­
d a r a b o k a t  ö n t ö t t e k .
A  k e z e lé s  u t á n  k ö z v e t l e n ü l  a z  ö n t ö t t v a s  ö s s z e té te le  
a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  3 ,6  % C , 3 ,0  % S i, 0 ,8  % M n , 0 ,0 8  % P ,  
0 ,0 1 9  % S , 0 ,0 2 2  % M g , 0 ,0 2  % r i tk a f ö ld f é m ,  0 ,0 0 7  % C a . 
A  k e m e n c é b e n  t a r t á s  k ö z b e n  a  v a s  h ő m é r s é k le te  
1 4 2 0 -ró l 1 3 0 0  ° C -ra , m a g n é z iu m t a r t a lm a  p e d ig  0 ,0 1 8  %- 
r a  c s ö k k e n t .
A  p r ó b a d a r a b o k  s z ö v e té b e n  a  g r a f i t  9 5 — 99 % -b an  
g ö m b  a la k ú  v o l t ,  s e z  a  v á r a k o z á s  u t á n  ö n t ö t t  6— 12 n a m ­
e s  p r ó b a d a r a b o k b a n  s e m  v á l t o z o t t ,  a  v a s t a g a b b  p r ó ­
b á k b a n  a z o n b a n  9 0 — 75 % -ra  c s ö k k e n t .  A z  a la p s z ö v e t  
a  le h ű lé s i  s e b e s s é g tő l  fü g g ő e n  9 0 — 98 % p e r l i t e t  t a r ­
t a l m a z o t t ,  a  v a s t a g a b b  (4 0  m m -ig )  d a r a b o k b a n  85-—  
88  % v o l t ,  s  a  n e m  g ö m b ö s  g r a f i t  k ö r ü l  v a s t a g a b b  
f e r r i t g y ű r ű  h e l y e z k e d e t t  e l.
A  k í s é r le t e k  a l a p j á n  a  k e z e lé s  m e c h a n iz m u s a  ú g y  
m a g y a r á z h a tó , |h o g y  a z  o lv a d é k b a n  n a g y o b b  sz i l íc iu m - 
t a r t a l m ú  z ó n á k  á r a m la n a k ,  a m e ly e k  a  k a r b o n t a r ­
t a l o m r a  n é z v e  t ú l t e l í t e t t e k ,  íg y  a  k a r b o n  r é s z b e n  k i ­
v á l ik  b e lő lü k ,  s k r i s t á l y c s i r á t  a lk o t .  A  k e z e lé s  u t á n i  
v á r a k o z á s  s o r á n  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m b a n  m u t a tk o z ó  
k ü lö n b s é g  d if fú z ió  r é v é n  k ie g y e n l í tő d ik ,  íg y  a  h a t é ­
k o n y  c s í r á k  s z á m a  is  c s ö k k e n .
A  k ö z v e t l e n ü l  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  v é g z e t t  k e ­
z e lé s  a k k o r  e lő n y ö s ,  h a  a z  a d a g  g y o r s  le ö n té s e  b iz to ­
s í t h a t ó .  V é k o n y  f a lú  ö n tv é n y e k  ö n té s e k o r  a  k é r g e s e d é s
e l le n  b e o l t á s s a l  k e l l  v é d e k e z n i ,  a m i t  a z  ü s t b e n  v a g y  a  
f o r m á b a n  l e h e t  v é g e z n i .
Kosztjacskov , V. A .  és t á r s a i :  L i t .  p ro iz v .  1 9 80 . ö. sz . 0. o ld .
Gömbgrafitos öntöttvas hidrodinamikus inclcgsajtolása
A  B e lo r u s z  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  M ű s z a k i  F iz ik a i  
I n t é z e t é b e n  k id o lg o z o t t  h id r o d in a m ik u s  m e le g s a j to -  
l á s t  e g y r e  e l t e r j e d t e b b e n  a lk a lm a z z á k  k ü lö n f é le  a l k a t ­
r é s z e k  g y á r t á s á r a .  A z  i ly e n  m ó d s z e r r e l  s a j t o l t  g ö m b ­
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  a  h e n g e r e l t  a c é l t  h e l y e t t e s í t h e t i .
A z  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n  o l v a s z to t t  ö n t ö t t ­
v a s a t  (3 ,4 6  % C , 2 ,4 7  % S i ,0 ,4 6  % M n , 0 ,0 8  % P ,  
0 ,0 0 9  % S) 1520  °C -o n  c s a p o l tá k ,  s  0 ,1  % f é m m a g n é -  
z iu m m a l ,  n y o m ó k a m r á b a n  k e z e l té k .  E z u t á n  a  v a s a t  
F e S i 7 5 - te l b e o l t o t t á k .  A z  ö n t ö t t  b u g á k a t  h ő k e z e l té k  
( h ő n t a r t á s  9 4 0 ± 1 0 ° C - o n  2 h , m e g e r e s z té s  5 3 0  ±
±  10° C -o n  2 ,5  h ) .  A z  íg y  k a p o t t  a l a p s z ö v e t  f in o m  
s z f e r o id i t  ( s z o r b i t )  v o l t  k e v é s  f e r r i t t e l .  A  g r a f i t  g ö m b  
a la k ú  v o lt .
A  8 6 0  ° C -ra  f e l h e v í t e t t  1 b u g á t  a  3 5 0 — 4 5 0  °C -o s 
r e e ip ie n s b e  h e ly e z ik  (íl. ábra). A  b u g a  és a  3 p ré s fe j  
k ö z é  a  2 g r a f i t  k ö z d a r a b o t  h e ly e z v e ,  m in d e n  o ld a l ró l  
e g y e n le te s  n y o m á s  f e j t h e t ő  k i a  b u g á r a .  (A  g r a f i t  
k ö z d a r a b  a  s a j to l á s k o r  e lr o n c s o ló d ik .)
A  h id r o d in a m ik u s  m e le g s a j to l ís s a l  a l a k í t o t t  g ö m b ­
g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  k é p lé k e n y s é g e  lé n y e g e s e n  n a g y o b b ,  
m i n t  a z  ö n t ö t t é  é s  h ő k e z e l té ,  é s p e d ig  a n n á l  in k á b b ,  
m in é l  n a g y o b b  v o l t  a z  a l a k í t á s  m é r té k e .  A  s a j t o l t  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  h a j l í t ó s z i l á r d s á g a  é s  b e h a j l á s a  
j e l e n tő s e n  n a g y o b b ,  k o p á s á l ló s á g a  s z á r a z  s ú r ló d á s k o r  
m i n te g y  k é t s z e r  a k k o r a ,  m i n t  a  n e m  a l a k í t o t t é .
A  m e c h a n ik a i  t u l a jd o n s á g o k  j a v u l á s á t  e ls ő s o r b a n  az  
o k o z z a ,  h o g y  c s ö k k e n  a  s z ö v e t  in h o m o g e n i t á s a ,  m e g ­
s z ű n n e k  a  m a k r o -  é s  m ik r o p ó r u s o k .  A  s a j to l á s s a l  az  
a n y a g  s ű r ű s é g e  7 ,1 -rő l 7 ,4  g / c m 3-r e  n ő . A  g ö m b g r a f i t  
n y ú j t o t t ,  f o n a l s z e r ű  a l a k o t  v e sz  f e l  (10 . ábra).
A  h id r o d in a m ik u s  m e le g s a j  to l  á s s á l  g y á r t o t t  a l k a t ­
r é s z e k  t u l a jd o n s á g a i ,  m i n d e n e k e lő t t  s z i lá r d s á g a  é s  
n y ú lá s a  ig e n  k e d v e z ő .  E g y  k ís é r le t i  b e re n d e z é s e n  
k ü lö n f é le  e lô g y à r t i n à n ÿ o k a t  ( p e r s e ly e k e t ,  r u d a k a t )  
k é s z í te n e k .
M u ra sz , V . Sz. és t á r s a i :  L i t .  P r o iz v .  1 9 80 . 5. sz . 1 0 — 17. o ld .
9. ábra. A  hidrodinam ikus melegsajtolás elve 
1 —  b u g a , 2  —  g r a f i t  k ö z d a r a b ,  3 —  p ré s fe j ,  4 —  re c ip ie n s , 5 —  m a t r i c a ,  
6 —  v e z e tő h ü v e ly
10. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas grafitképe a hidrodinam ikus meleg- 
sajtolás előtt ( I )  és u tán  ( I I )
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A mangán-kőn viszony a lemezgrafitos öntöttvasban
A z ö n t ö t t v a s  k ís é rő  e le m e i  k ö z ü l  a  tu l a jd o n s á g o k a t  
t a l á n  a  k é n  b e f o ly á s o l j a  a  le g jo b b a n .  M iv e l a z  ö n t ö t t ­
v a s  m in d ig  t a r t a l m a z  b iz o n y o s  m e n n y is é g ű  m a n g á n t  
is , a  k é n  m a n g á n - s z u l f id o t  v a g y  ( F e ,  M n )S  k e t t ő s  
s z u l f id o t  k é p e z .  H á r o m  e s e t  l e h e t s é g e s :  a  k é t  e le m  
s e m le g e s í t i  e g y m á s t ,  a  m a n g á n  f e le s le g b e n  v a n ,  a  
k é n  f e le s le g b e n  v a n .
A  m a n g á n - k é n  v is z o n y  h a t á s á n a k  t a n u l m á n y o z á s á r a  
13 a d a g o t  o l v a s z t o t t a k  k ö z é p f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  
k e m e n c é b e n  a  k ö v e tk e z ő  ö s s z e té te l le l :  C  =  3 ,2 — 3 ,3  %, 
S i =  1 ,8 — 2 ,0  %, P  = 0 ,0 2 0  %. A  k é n t a r t a l m a t  0 ,0 0 5  és 
0 ,1 2 0  % k ö z ö t t  ö t  f o k o z a t b a n  á l l í t o t t á k  b e . M in d e g y ik  
k é n ta r t a l o m h o z  k ü lö n b ö z ő  m a n g á n t a r t a l m a k a t  (0 —  
1,5  %) r e n d e l t e k .  A  p r ó b a d a r a b o k a t  b e o l t á s  n é lk ü l  és 
k a lc iu m - s z i l íc iu m m a l  v é g z e t t  b e o l t á s  u t á n  ö n t ö t t é k .  
A  30  m m  á tm é r ő j ű  p r ó b a d a r a b o n  v iz s g á l t á k  a z  e u te k -  
t i k u s  c e l lá k  s z á m á t ,  a  f e r r i t  m e n n y i s é g é t ,  a  g r a f i t  
a l a k j á t ,  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t ,  a  n y ú l á s t  é s  a  k e m é n y ­
s é g e t .  A  k é r g e s e d ó s t  10 m m  v a s t a g  p r ó b a d a r a b o n  
m é r té k .
A  k é n t a r t a l o m  s e m le g e s í té s é h e z  s z ü k s é g e s  m a n g á n -  
t a r t a l m a t  az
M n = 1 . I S + a
ö s s z e fü g g é s s e l s z o k t á k  k is z á m í ta n i ,  a h o l  1,7 a  m a n g á n  
és a  k é n  s z tö c h io m e t r i a i  a r á n y a  a  m a n g á n - s z u l f id b a n ,  
a  p e d ig  a  m a n g á n f e le s le g ,  a m e ly  a z é r t  s z ü k s é g e s ,  m e r t  
ez  a z  e le m  b iz o n y o s  m é r té k b e n  o ld ó d ik  a z  a u s z t e n i t b e n .  
A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  s z e r in t  0 ,1  % k é n ta r t a l o m ig  
a  é r t é k e  0 ,2 — 0 ,3  %, 0 ,1  % k é n t a r t a l o m  f e l e t t  p e d ig  
0 ,4 — 0 ,5  %.
K is  k é n t a r t a l o m  m e l l e t t  a  b e o l t a t l a n  ö n tö t t v a s b a n  
je l e n tő s  h á n y a d b a n  D  t í p u s ú  g r a f i t  v a n .  A  n a g y o b b  
k é n t a r t a l o m  —  m a n g á n n a l  v a g y  a n é lk ü l  —  c s ö k k e n t i  
a  D  t í p u s ú  g r a f i t  m e n n y i s é g é t .  A  n a g y  (0 ,1 4 0  %) k é n ­
e s  k is  m a n g á n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s b a n  a b n o r m á l i s  a la k ú  
(h á ló s ,  tü s k é s )  g r a f i t  j e l e n ik  m e g , s  c e m e n t i t  t a l á l h a t ó  
a  c e l l a h a tá r o k o n .  A  b e o l t á s s a l  c s ö k k e n  a  H - g r a f i t  
m e n n y is é g e  a z  A  t í p u s ú  j a v á r a .  0 ,0 8 0  % k é n t a r t a l o m  
m e g fe le lő  m a n g á n t a r t a lo m  n é lk ü l  e lő s e g ít i  a  tü s k é s  
g r a f i t  k é p z ő d é s é t .  M in d e n  m á s  m a n g á n - k é n  a r á n y  n e m  
b e f o ly á s o l ja  a  jó l  b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s  g r a f i tk é p é t .
A z  eu tek tikus cellák  s z á m a  n e m  f ü g g  a  m a n g á n - s z u l f id  
m e n n y is é g é tő l ,  c s a k  a  b e o l t á s tó l .  A  b e o l t a t l a n  ö n t ö t t ­
v a s  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e i  s z e r i n t  a  m a n g á n - s z u l f id  
z á r v á n y o k  n e m  t e k i n t h e t ő k  g r a f i tc s í r a k é p z ő n e k .
A  m a n g á n f e le s le g  n e m  v á l t o z t a t j a  m e g  a z  e u k t i k u s  
c e l lá k  s z á m á t .  A  m a n g á n n a l  le  n e m  k ö t ö t t  k é n  m in d  a  
b e o l t a t l a n ,  m in d  a  b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s  e u t e k t i k u s  c e l ­
l á i n a k  s z á m á t  n ö v e li .  E z  a n n a k  t u l a j d o n í t h a t ó ,  h o g y  
a  k é n  a  n ö v e k v ő  c e l l á k  h a t á r á n  g y ű l ik  ö ssz e , m iv e l  
n e m  o ld ó d ik  a z  e u t e k t i k u m b a n ,  d e  o ld ó d ik  a  f o ly é k o n y  
f á z i s b a n .
A  ferrit h á n y a d á t  a  m a n g á n - s z u l f id  m e n n y is é g e  
n e m  b e f o ly á s o l ja ,  a  k é n -  v a g y  m a n g á n f e le s le g n e k  
v is z o n t  j e l e n tő s  h a t á s a  v a n :  a  b e o l t a t l a n  ö n tö t t v a s b a n  
± 0 ,5 ,  a  b e o l t o t t b a n  ± 0 ,8  % m a n g á n e l té r é s  a  s z tö c h io ­
m e t r i a i  a r á n y t ó l  t e l j e s e n  p e r l i t e s  s z ö v e t e t  e r e d m é ­
n y e z .
A  kéregm élység  a k k o r  a  le g k is e b b ,  h a  a  m a n g á n  
m e n n y is é g e  é p p e n  a n n y i ,  a m e n n y i  a  k é n  le k ö té s é h e z  
s z ü k s é g e s .  A  m a n g á n - s z u l f id  m e n n y i s é g é n e k  n ö v e k e d é ­
s é v e l n e m  n ő  a  k é r g e s e d é s .  A  m a n g á n -  v a g y  k é n fe le s le g  
v is z o n t  n ö v e li  a  k é r e g m é ly s é g e t ,  b á r  n e m  e g y f o r m a  
m é r té k b e n .  A  b e o l t a t l a n  ö n t ö t t v a s b a n  a  k é n  h a t á s a
3 .5 -  s z e r  e r ő s e b b ,  m i n t  a  m a n g á n é .  A  b e o l t á s s a l  m i n d ­
k é t  e le m  k é r g e s í tő  h a t á s a  c s ö k k e n .
A z  érettségi fokot a  m a n g á n - s z u l f id  m e n n y is é g e  n e m  
b e f o ly á s o l ja ,  a  le  n e m  k ö t ö t t  m a n g á n  é s  k é n  v is z o n t  
n ö v e li ,  é s p e d ig  a z  u tó b b i  k é t s z e r  e r ő s e b b e n ,  m i n t  az  
e lső . A  3 ,9  k a r b o n - e g y e n é r t é k ű  ö n t ö t t v a s  s z a k í tó ­
s z i l á r d s á g á t  b e o l t a t l a n  á l l a p o t b a n  1 % m a n g á n f e le s le g  
84  N / m m 2- r e l ,  a  b e o l t á s  u t á n  4 8  N / m m 2- r e l  n ö v e l t e .
A  relatív kem énység  a  m a n g á n - s z u l f id  m e n n y is é g é n e k  
n ö v e k e d é s é v e l  k is sé  n ő . A  m a n g á n  u g y a n is  j o b b a n  
n ö v e li  a  B r in e l l - k e m é n y s é g e t ,  m i n t  a  s z a k í tó s z i lá r d ­
s á g o t .  A  m a n g á n -  é s  k é n f e le s le g  is  n ö v e li  a  r e l a t í v  
k e m é n y s é g e t ,  d e  n e m  e g y f o r m á n .  A  k é n  h a t á s a  3 ,5 —
4 .5 -  s z e r  n a g y o b b ,  m i n t  a  m a n g á n é .  A  b e o l t á s s a l  m i n d ­
k é t  e le m  h a t á s a  m in te g y  50  % -k a l c s ö k k e n . A  3 ,9  k a r ­
b o n e g y e n é r t é k ű  ö n t ö t t v a s  B r in e l l - k e m é n y s é g é t  1 % 
m a n g á n f e le s le g  b e o l t a t l a n  á l l a p o tb a n  57 H B - v e l ,  b e o l ­
t o t t  á l l a p o tb a n  31 H B - v e l ,  1 % m a n g á n h i á n y  p e d ig  
181 , i l le tv e  103 H B - v e l  n ö v e l te .
A  m inőségi indexet ( a z  é r e t t s é g i  é s  a  k e m é n y s é g i  fo k  
h á n y a d o s á t )  a  m a n g á n - s z u l f id  m e n n y is é g e  n e m  b e f o ­
ly á s o l ja .  U g y a n e z  v o n a tk o z ik  a  m a n g á n f e le s le g r e  is. 
A  k é n fe le s le g  v is z o n t  c s ö k k e n t i  a  m in ő s é g i  in d e x e t ,  
m iv e l  a  k e m é n y s é g e t  n a g y o b b  m é r té k b e n  n ö v e l i ,  
m i n t  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t .
A  b e o l t a t l a n  ö n t ö t t v a s  n yú lá sára  a  m a n g á n - s z u l f id ,  
v a la m in t  a  m a n g á n -  é s  k é n fe le s le g  h a t á s á t  n e m  le h e ­
t e t t  m e g á l la p í ta n i .  A  b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s  n y ú lá s á t  
v is z o n t  a  m a n g á n -  é s  k é n f e le s le g  c s ö k k e n t i .
A  k ís é r le te k b ő l  m e g á l l a p í th a tó ,  h o g y  a  h e ly e s e n  
b e o l t o t t  ö n t ö t t v a s  t u l a jd o n s á g a i t  a  k é n -  é s  a  m a n g á n -  
t a r t a l o m  v á l t o z á s a  a  s z o k á s o s  h a t á r o k  k ö z ö t t  l é n y e ­
g e s e n  n e m  b e f o ly á s o l ja .
M am paey, F .:  F o n d .  B e lg e  51 (1 9 8 1 ) 1. sz . 11— 25. o ld .
Új eredmények a vermikiiláris grafitú öntöttvas terén
A  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t ú  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í t á s á r a  b e ­
j e l e n t e t t  e lső  s z a b a d a lo m  ó t a  e l t e l t  15 é v  a l a t t  j e l e n tő s  
e r e d m é n y e k  s z ü l e t t e k  m in d  a z  ú j  ö n tö t tv a s m i n ő s é g  
t u l a jd o n s á g a in a k  m e g á l l a p í t á s á b a n ,  m in d  g y á r t á s t e c h ­
n o ló g iá b a n  é s  ü z e m i  a lk a lm a z á s á b a n .
M e g á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  g r a f i t a l a k o k  
k ö z ö t t  f o ly to n o s  m o r fo ló g ia i  á t m e n e t  v a n ,  a m e l y e t  a  
d e r m e d é s  s e b e s s é g e  é s  a  v e g y i  ö s s z e té te l  h a t á r o z  m e g . 
A  le h ű lé s i  s e b e s s é g  é s /v a g y  a  g ö m b g r a f i tk é p z ő  e le m e k  
m e n n y is é g é n e k  n ö v e k e d é s é v e l  a  g r a f i t  a l a k j a  a  k ö v e t ­
k e z ő  s o r  s z e r in t  v á l t o z ik :  .4 - g r a f i t ,  B - g r a f i t ,  Z )-g ra f it ,  
k o r a l lg r a f i t ,  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t ,  c h u n k y - g r a f i t ,  g ö m b ­
g r a f i t .  A  g r a f i t  a l a k j a  n e m  a  k r i s t á l y c s í r a  f a j t á j á tó l ,  
h a n e m  a  k r i s t á l y  n ö v e k e d é s é n e k  h e ly i  k ö r ü lm é n y e i tő l  
fü g g -
M a  m é g  n in c s  e g y é r t e lm ű  m ó d s z e r  a  v e r m ik u lá r i s  
g r a f i t  h á n y a d á n a k  m e g á l l a p í t á s á r a .  A  g ö m b ö s ö d é s  
m é r té k ü l  h a s z n á l j á k  a z  A S T M  s z e r in t i  I  é s  I I  t í p u s ú  
g r a f i t r é s z e c s k é k n e k  a z  I, I I ,  I I I  é s  I I I ’ t í p u s ú a k h o z  
v i s z o n y í t o t t  s z á z a lé k o s  s z á m á t .  E g y  m á s ik  m ó d s z e r  
s z e r i n t  a  g r a f i t  a l a k j á t  a
R n
3,5 Hfí
t é n y e z ő v e l  je l le m z ik ,  a h o l  (7 =  CI'J +  2,1 a z  e u t e k t i k u s  
g r a f i t  m e n n y is é g e .  K a é r t é k e  v e r m ik u lá r i s  g r a f i tn á l  
0 ,1 8 — 0 ,2 3 , g ö m b g r a f i t n á l  0 ,0 2 — 0 ,0 7 , l e m e z g r a f i tn á l  
0 ,3 2 — 0 ,3 8 .
A  v e r m ik u lá r i s  g r a f i tú  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í t á s á r a  j e l e n ­
l e g  a  k ö v e tk e z ő  m ódszereket h a s z n á l j á k :
1. A  f o ly é k o n y  v a s  k e z e lé se  o ly a n  ö tv ö z e t t e l ,  a m o ly  
k o m p a k t iz á ló  (M g , r i tk a f ö ld f é m e k )  é s  a n t i k o m p a k -  
t i z á ló  e l e m e k e t  (T i, A l) is  t a r t a l m a z .  E z  a  l e g e l t e r ­
j e d t e b b  m ó d s z e r  a z  U S A - b a n ,  N a g y - B r i t a n n i á b a n  és 
R o m á n iá b a n .
2. A  f o ly é k o n y  v a s  k e z e lé s e  r i tk a f ö ld f é m e k k e l .  F ő le g  
a  S z o v je tu n ió b a n ,  A u s z t r i á b a n ,  C s e h s z lo v á k iá b a n  és 
a z  N S Z K - b a n  h a s z n á l já k .
3. A z  ö n t ö t t v a s  n a g y f o k ú  k é n te le n í t é s e  (0 ,0 0 2  % a lá ) , 
g y o r s  le h ű lé s i  s e b e s s é g  b iz to s í t á s a ,  e s e t le g  b e o l t á s  
c i r k ó n iu m m a l  ( k o r a l lg r a f i to s  ö n tö t t v a s ) .
4. A z  ö n t ö t t v a s  a lu lk e z e lé s e  m a g n é z iu m m a l .
5. A  s z o k á s o s ,  n a g y  k é n t a r t a l m ú  ö n t ö t t v a s  k e z e lé s e  
m a g n é z iu m m a l  é s  r i tk a f ö ld f é m e k k e l .  A z  U S A -b a n  
a lk a lm a z z á k .
A  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t ú  ö n t ö t t v a s  e lő á l l í t á s a k o r  f o n ­
t o s  s z e r e p e  v a n  a  k iindu ló  kéntarta lom nak. A  11. ábra  
h á r o m  k e z e lé s i  m ó d s z e r r e  m u t a t j a  a z t  a  k é n t a r t a l o m ­
t a r t o m á n y t ,  a m e ly e n  b e lü l  v e r m ik u lá r i s  g r a f i t  n y e r h e tő .
A  m á s ik  f o n to s  t é n y e z ő  a kezelés hőmérséklete. M in d e n  
ö tv ö z e tm e n n y i s é g h e z  é s  k é n ta r t a l o m h o z  e g y  o p t im á l is  
k e z e lé s i  h ő m é r s é k le t  t a r t o z i k .  K is e b b  h ő m é r s é k le te n  
g ö m b g r a f i t ,  n a g y o b b  h ő m é r s é k le te n  p e d ig  le m e z g r a f i t  
is  k e le tk e z ik .
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Az Öntödei Szakosztály vezetőségválasztó ülése
Egyesületünk Öntödei Szakosztálya 1981. június 
1 1  én az Öntödei Vállalat Kőbányai Vas- és Acél­
öntödéjének tanácstermében ta r to tta  vezetőség- 
választó szakosztályi ülését, amelyen az alap ­
szabály, illetve a szakosztályok működési szabály ­
zata  alapján vettek részt a Szakosztály különböző 
szervezeteinek küldöttei. Az elnökségben helyet 
foglalt dr. Vörös Árpád, az Öntödei Szakosztály 
elnöke, dr. Kovács Dezső alelnök, dr. Bakó Károly 
titkár, Trajkovics József, a mintakészítő szak ­
csoport elnöke és Ládái Balázs, a  szakosztály 
titkárhelyettese.
A vezetőségválasztó ülés résztvevőit dr. Vörös 
Árpád köszöntötte. Röviden á ttek in tette  az eltelt 
ötéves ciklus m unkáját, m ajd felkérte dr. Bakó 
Károlyt, hogy mondja el titkári beszámolóját.
„Tisztelt vezetőségválasztó szakosztályülés! 
Tisztelt tagtársak, kedves vendégeink!
Az Öntödei Szakosztály 1976— 1981. közötti 
legfontosabb feladatai a következők voltak:
— közreműködés a népgazdaság céljainak meg­
valósításában,
— az anyag- és energiatakarékosság fokozása, az 
im port csökkentése,
— a hazai ásványvagyon hasznosításának bővítése,
— a KGST-vei összefüggő célkitűzések megvaló­
sításának elősegítése,
— a környezetvédelem javítása,
— a 45. nemzetközi öntőkongresszus sikeres lebo ­
nyolítása,
— az oktatás, a továbbképzés fejlesztése,
— az ifjúsági m unka elmélyítése,
— a külföldi kapcsolatok ápolása,
— az öntészet fejlesztését elősegítő rendezvények 
szervezése.
Vezetőségi üléseinken a fenti feladatoknak meg­
felelő határozatokat fogadtunk el, azok végrehaj­
tásáról, a végrehajtás menetéről többször tanács ­
koztunk. Törekedtünk a népgazdasági feladatok 
megvalósítását pályázatokkal, kerekasztal-meg- 
beszélésekkel elősegíteni. A bányászokkal közösen 
megvizsgáltuk a hazai ásványkincs hatékonyabb 
hasznosításának lehetőségeit. Munkabizottsági 
szinten foglalkoztunk a KGST-integráción belüli 
feladatainkkal, a  fejlődő országokhoz fűződő kap ­
csolatainkkal, az önkötő keverékek fejlesztésével.
A nyomásos öntés különböző fázisainak szakmásí- 
tására te ttü n k  lépéseket. Felm értük a szakmai 
képzés és továbbképzés hiányosságait, a vállalatok 
ilyen irányú igényeit, és átfogó javaslatot kívá ­
nunk kidolgozni az illetékes felettes szervek felé.
Adatokkal és számokkal tükrözve, szakosztá ­
lyunk munkássága a következőkben foglalható 
össze.






Költségvetésünk a ciklus éveiben a következőként 
alakult :
1976 1112,7 E F t
1977 1053,2 E F t
1978 4499,5 E F t
1979 1222,5 E F t
1980 872,5 E F t.
A beszámolás időszakában jelentek meg a követ­
kező kiadványok (a konferenciák anyagait nem 
említve) :
Kiszely Gyula: A magyarországi öntészet tö rté ­
nete képekben.
Dr. Vörös Árpád (szerk): Öntészet. Ötnyelvű 
értelmező szótár.
Öntészeti N aptár 1978, 1979, 1980, 1981.
A BKL Öntöde 1981-ben 32. évfolyamába lépett. 
Szaklapunk m unkáját szerkesztő bizottság irá ­
nyítja. Vezetőségünk a lap helyzetével, cikkellá ­
tottságával rendszeresen foglalkozott.
Az Öntödének mintegy kétharm adát a cikkek 
tö ltik  ki, amelyek tém aköre megfelel a világ 
hasonló szaklapjaiban megjelenteknek. Évente 
32—33 nagyobb lélegzetű tanulm ány jelenik meg, 
amelyekből ötöt a szakosztály vezetősége nívó ­
díjjal jutalm az. Az 1976—80. közötti időszakban 
a cikkek szerzőinek 39%-a üzemekből, a többi 
kutató- és tervezőintézetekből, egyetemekről, főis­
kolákról került ki.
A lap rendszeresen beszámol a szakosztályi 
életről, a  hazai és külföldi eseményekről, konfe-
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renciákról, a CI ATF munkájáról, az egyetemi és 
főiskolai életről.
A világ jelentős öntészeti szaklapjai rendszere ­
sen referálják az Öntödében megjelenő cikkeket. 
Jók  a kapcsolatok a szocialista országok testvér ­
lapjaival, rendszeresen kerül sor cikkek cseréjére. 
A 45. nemzetközi öntőkongresszus tiszteletére 
angol-magyar nyelvű célszámot adtunk ki, amely 
kellőképpen tükrözte a lap jellegét.
A beszámolási időszakban a következő tag társa ­
ka t jutalm aztuk egyesületi éremmel:
Benyovszky Móric 
Budinszky Tibor 
Dr. Ernőd Gyula 
Dr. Kovács Dezső 
Kovács László 
Dr. Macher Frigyes 





Dr. Pilissy Lajos 
Szabó Lajos.
A Szocialista Kultúráért érem birtokosa:
Kiszely Gyula.
Az OMBKE nemzetközi kapcsolatok bizottsága 
által jóváhagyott éves kerettervek szerint u taz ­
ta ttu n k . A konferenciákon való részvételünket 
nemzetközi kapcsolataink könnyítik meg:
— csereegyezmények szocialista tagegyesületekkel 
(bolgár, csehszlovák, lengyel, NDK-beli, szov­
jet)-
— megállapodás az Osztrák Öntők Szövetségével,
— egyenjogú részvételünk a CIATF szervezetében 
és munkabizottságaiban.
U tazásaink megoszlása a következő (főxnap):
Szocialista Tőkés
1976 36 x30 5 X5
1977 42 X36 7X 7
1978 56 X46 7X 7
1979 24 X52 1 0 x 1 4  .
1980 67 X38 3 X8
Összesen 225 X202 32 x41
Rendszeresen részt veszünk
— a szovjetunióbeli ossz-szövetségi konferenciá ­
kon,
— a CIATF nemzetközi öntőkongresszusain,
— az osztrák és NDK-beli öntőnapokon,
— a csehszlovákiai öntészettörténeti kutatóm un ­
kában.
Az utakról a résztvevők valamilyen formában 
beszámolnak (útijelentések, cikkek, klubdélutá ­
nok).
A szakosztály most záruló ciklusán belül kiemel­
kedő esemény volt a 45. nemzetközi öntőkongresszus 
megrendezése. A kongresszuson 37 országból 1 1 0 0  
küldött v e tt részt, összesen 45 előadás hangzott el.
A 45. nemzetközi öntőkongresszus alkalmából több 
kiadvány lá to tt napvilágot. Az Öntödei Múzeum­
ról többnyelvű, képes ism ertető füzet jelent meg, 
a kongresszusi kiadványokhoz kell sorolni az 
Öntészeti értelmező szótárt is, amelyet az Akadé­
miai Kiadó je lentetett meg, valam int a Magyar- 
országi öntészet története képekben című művet.
A 45. nemzetközi öntőkongresszus szervező 
bizottsága lehetővé te tte , hogy a külföldi részt­
vevők tanulm ányutak keretében megismerhessék 
a magyarországi öntödéket, hazánk természeti 
szépségeit, műemlékeit, és betekintést nyerjenek 
népünk életébe, szokásaiba is.
A m unkatervünkben rögzített időpontokban 
megrendeztük az öntőnapokat, a nyomásos önté ­
szeti napokat, a soproni öntészeti napokat, és 
rendszeressé te ttü k  a csepeli öntödefejlesztési 
szemináriumokat. Az egyszeri rendezvények a  kül ­
gazdasági szabályzórendszerrel, a bentonitkötésű 
formázókeverékek ellenőrzésével stb. foglalkoztak. 
Kiemelkedő m unkát végzett, a győri csoport, amely 
a járm űipari öntvénygyártásról, az anyagvizsgá­
lati módszerek fejlődéséről több rendezvényt is 
előkészített.
A beiskolázással, a  szakmai továbbképzéssel 
rendszeresen foglalkoztunk. M unkabizottságot hoz­
tunk  létre, amelynek feladata, hogy előterjesztést 
dolgozzon ki e nagyon komoly gond enyhítésére.
Bel- és külföldi szakemberek részvételével szá ­
mos továbbképző rendezvényünk volt, ezeket 
szervesen kiegészítették az angol, belga, jugoszláv, 
kanadai, lengyel, NSZK-beli, osztrák, svéd infor­
mációs előadások.
Az Öntödei Szakosztály tagjai tevékenyen részt 
vesznek az Öntéstechnikai Egyesületek Nemzet­
közi Szövetségének (CIATF) m unkájában, szoros 
kapcsolatok alakultak ki a testvéri szocialista 
országok társegyesületeivel, amelyekkel kölcsö­
nösen előnyös tanulm ányutakat, konferenciákat, 
szakcikkcserét bonyolítunk le.
Taglétszámunk három szakcsoportban, 16 helyi 
csoportban oszlik meg. A beszámolási időszakban 
alakult meg a borsodnádasdi, egri és gyöngyösi 
csoport, valam int a Ganz-Mávag helyi csoportja. 
Tagtársaink jelentős részét mozgósítják a munka- 
bizottságok: az oktatási, a  fiatalokat szervező, az 
öntödei környezetvédelmi, az ipargazdasági, az 
önkötő keverékekkel, valam int a KGST-vel és 
a fejlődő országokkal foglalkozó m unkabizottság” .
Dr. Bakó Károly titkári beszámolóját a szakosz­
tá ly  tevékenységét adatszerűén feltüntető kiad ­
vány egészítette ki, amelyet a tagok kézhez kaptak.
Az elhangzottakhoz Csire István, Kiszely Gyula, 
dr. Nándori Gyula és Sipos István szólt hozzá.
E zután dr. Vörös Árpád a szakosztályülés hozzá­
járulását kérte a vezetőség felmentéséhez. Az ülés 
a felm entést megadta. A tisz tú jítást a továbbiak ­
ban Szász József korelnök, az OMBKE tiszteleti 
tag ja  irányította. Felkérte Szy Gézát, a jelölő 
bizottság vezetőjét az új tisztségviselőkre vonat ­
kozó javaslat megtételére. A korelnök javaslatára 
az ülés résztvevői a szavazatszedő bizottság elnö­
kéül Baráz Andrást, tagjaiként Lengyel Károlyt és 
Szatmári Eleket választották meg.
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A jelölés, valam int az elhangzott javaslatok, 
kiegészítések alapján elkészített szavazólapokat a 
jelölő bizottság tagjai kiosztották, m ajd az elnök 
szünetet rendelt el.
A szünetet követően Baráz András ism ertette a 
szavazás eredményét:
Elnök: dr. Kovács Dezső.
Alelnök: Benyovszky Móric.
Titkár: Szíj Zoltán.
Titkárhelyettes : Sándor József.




ifj. Hollósi Béla 
dr. H orváth Ferenc 
H orváth Lajos 
H orváth László 






Szatm ári Elek 
Szende György 
Szilágyi Im re 
dr. Vörös Árpád 
dr. Vörösné dr. Faragó Elza 
Zana Dezső
A szak- és helyi csoportok m ár korábban meg­
választo tt elnöke és titk ára :
Fémöntő szakcsoport:









K álm án Béla 
Fogarasi Béla.
Borsodnádasdi csoport :
Vasas István  
Varga Józsefné.
Csepeli csoport:
Csire István  
Dudás Gyula.




























dr. Vida László 
Széli Kálm án.
Sátoraljaújhelyi csoport :
K atona Rezső 
M attyasovszky Miklós.
Soproni csoport:





A Vaskohászati Szakosztállyal közös helyi cso­
portok :









A tisztújító  ülést dr. Kovács Dezső, az újonnan 
m egválasztott szakosztályi elnök zárta  be. Meg­
köszönte a tagok bizalmát, és bejelentette, hogy 
az új vezetőség a legközelebbi ülésen ismerteti 
elképzeléseit és m unkaprogram ját.
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D r. B akó  K áro ly  old. kohóm érnök, a  
m űsz. tud. kandidá tusa , a V asipari 
K u ta tó  In téze t tudom ányos csoport- 
vezetője kim agasló egyesületi és sza k ­
o sztá lyi tevékenysége elism eréseképpen  
Sóltz V ilm os em lékérm et kapott
D r. N á n d o ri G yula oki. kohóm érnök, a 
m űsz. tud. kand idá tusa , a N ehézipari 
M ű sza k i E gy  etem tanszékvezető egyetemi 
tanára több évtizedes egyesületi m u n k á ­
jáért, sza km a i tevékenységért és a mér- 
nöknem zedékek nevelésében szerzett ér ­
dem eiért K erpe ly  A n ta l em lékérm et ka ­
pott
K i t ü n t e t e t t j e i n k
S z í j  Z o ltán  oki. kohóm érnök, oki. 
kohóipari gazdásági m érnök, az N M E  
K ohó- és F ém ip a r i F ősiko la i K a r  
a d ju n k tu sa  a győri egyesületi élet 
megszervezéséért és a szakosztályban  
végzett fáradhatatlan  m unká jért M iko -  
vin-y Sá m u e l em lékérm et kapott
Dr. Ernőd G yula oki. fém kohóm érnö- 
nökfít, a m űsz. tud. kandidátusát, 
a V A S K U T  nyugalm azo tt tudom á ­
nyos főm unka társá t egyesületünk tis z ­
teleti tag jává  választotta
N a g yzsa d á n y i E ndre oki. kohóm ér­
nök, az Ö. V. Sopron i Vasöntödéjének  
nyugalm azott igazgatója, a k i 40 éve 
tagja. egyesületünknek, Zorkóczy S a m u  
em lékérm et kapott
T óth  A n d rá s  oki. vaskohóm érnököt, a 
K O G É P T E R V  nyugalm azo tt fő szak ­
tanácsadóját egyesületünk tiszteleti tag ­
jává  választotta
Gsire Is tv á n  oki. öntőtechnikus, a Csepel M ű vek  Vas- és 
Acélöntödéjének osztályvezetője, va lam in t M u h i N ándor  
oki. kohóm érnök, az Ö. V . Sopron i Vasöntödéjének osz ­
tályvezetője . egyesületi és sza km a i m u n ká ja  elism erése ­
képpen  a K ohásza t K ivá ló  D olgozója kitüntetésben része ­
sü lt
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A formában kezelt
g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  m i n ő s é g é n e k  j a v í t á s a
D R .  V Ö R Ö S N É  D R .  F A R A G Ó  E L Z A  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a ,
L Á D Á I  B A L Á Z S  o ld . k o h ó m é rn ö k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  
R A J N  A  Y  G Á B O R  o k i. ü z e m m é r n ö k  
C sep e l M ű v ek  V as- és A c é lö n tö d é je
D K :  6 6 9 .1 3 1 .7 :6 2 1 .7 4 6 .5 8
A  form ában végzett kezelésnek egyik  leghátrá ­
nyosabb kísérőjelensége , hogy a szilíc ium - és m ag ­
nézium tarta lom  eloszlása nem  egyenletes. E zzel k a p ­
csolatban a szerzők kísérleti eredm ényei rám uta tnak  
az a lapvas összetételének, az előötvözet szemcse ­
nagyságának a jelentőségére és a rra , hogy az inho ­
m ogenitás csökkentése végett a  reakció kam rában  
la m in á r is  áram lást kell biztosítani.
Bevezetés
A 80-as évek magyarországi öntvénygyártása 
— a legtöbb európai szocialista és tőkés ország 
gondjaival megegyezően — alapanyag- és energia- 
ellátási problémákkal küzd. A megrendelők — kü ­
lönösen a gép- és a járm űipar — ugyanakkor mind 
jobb szilárdsági és szívóssági tulajdonságú, véko ­
nyabb falú, kisebb tömegű term éket igényelnek. 
Az igények és a lehetőségek e kettős szorításában 
az öntödék a várakozásnak csak akkor tudnak 
megfelelni, ha új alapanyagok felkutatását és a 
gyártási technológiák fejlesztését szorgalmazzák.
Magyarországon ennek megfelelően egyre inkább 
előtérbe kerül az öntészeti nyersvasakhoz képest 
sokkal kisebb ráfordítással előállítható acélnyers- 
vas öntészeti felhasználása és a modern gömbgra ­
fitos öntöttvasgyártó technológiák bevezetése. Más 
részről a kokszeilátási és környezetvédelmi gondok 
jelentkezése m iatt a 70-es évek vége ó ta örvende ­
tesen gyarapodik a villamos olvasztóművek száma.
Az acélnyersvas fokozott mértékű felhasználása 
és a villamos olvasztás alkalmazása azonban olyan 
újabb műszaki problém ákat vet fel (fokozott kér- 
gesedési hajlam, a részben ebből adódó szívódás 
és mikroporozitás), amelyek csak intenzív beol­
tással küszöbölhetők ki, ami szintén nem probléma- 
mentes.
Az előzőekben em lített gondok leküzdésére a 
Vasipari K utató  In tézet 1980—81-ben eredményes 
laboratóriumi és üzemi kísérleteket végzett gömb­
grafitos öntöttvasnak az öntőformában történő 
előállítására. Az inmold-eljáráslcént ism ert módszer 
lényege, hogy a m agnézium tartalm ú előötvözetet 
az öntvény beömlőrendszerében, egy reakciókam ­
rában helyezik el. A reakciókamrába ömlő ö n tö tt ­
vas szabályozott áramlási körülmények közt és 
metallodinamikus nyomás a la tt oldja az előötvö ­
zetet, és m ár gömbgrafitos öntöttvasként ju t a 
formába. Az eljárás előnyei ismertek, ezért i t t  most 
csak a témánkhoz kapcsolódóan em lítünk néhá ­
nyat:
1. Mivel a reakció az atmoszféra kizárásával megy 
végbe, a magnéziumki hozatal 80%-ra emelhető 
a szokásos 40—50%-hoz képest.
2 . A gömbgrafitképző és a beoltó hatás együtt, 
egyszerre jelentkezik, aminek nemcsak a lecsen- 
gési effektus kiküszöbölésében van nagy szerepe, 
hanem
— jelentősen nő a felületegységre eső grafitgömbök 
száma, m éretük pedig csökken;
— a kémiai összetételtől és a konstrukciótól füg ­
gően biztosítható az ön tö tt állapotban tú l ­
nyomórészt ferrites alapszövet;
— lehetőség van a technológiából adódó, és a 
túlkezeléskor jelentkező fehér dermedés mini­
mumra csökkentésére vagy teljes kiküszöbö­
lésére.
Kísérleteink ismertetése
Kísérleteinket az ismert inmold-kezelőrendszer- 
rel (1. ábra) végeztük [1]. A Remondino és társai 
által először alkalm azott módszerhez képest i t t  
két különbség van. Egyrészt az r reakciókamrából 
kilépő vas a kam ra te ljes . szélességében távozik, 
így részben biztosítva van a lamináris áramlás a 
reakciótérben. Másrészről a kezelőrendszert mag­
ban képeztük ki, amelyet az öntvény beömlőtöl­
cséréhez csatlakoztattunk. A magszekrény alkal­
mazásával lehetőség nyílt — cserélhető betétek 
segítségével — a kezelőrendszer elemeinek, ará ­
nyainak változtatására. Az s elem salakfogásra 
szolgál.
Az adagokat 8  t  befogadóképességű hálózati 
frekvenciás indukciós tégelykemencében olvasz ­
to ttuk . 20, ill. 50% hem atitnyersvas felhasználá ­
sával négyféle betétösszetételt készítettünk. A 
betét többi alkotója csőgyári acélhulladék és 
gömbgrafitos visszatérő hulladék volt. A kívánt 
sziliciumtartalom elérésére 75%-os FeSi-ot, a
1. ábra. M agban  kiképzett kezelőrendszer 
r —  re a k c ió k a m r a ,  s  —  s a la k fo g ó ; H = A + 1 ,1 A ,  C ,—A + 1 ,1 2 A ,  
Е  = 1) = Сг = А + 1 ,З А
1. táblázat
A z  ö n t ö t t v a s a k  v e g y i  ö s s z e t é t e l e ,  %
A d a g ­
s z á m c S i M n S P S e
I 3 ,5 6 1 ,30 0 ,4 2 0,02 0 ,0 9 0 ,9 2
и 3 ,2 5 1,35 0 ,4 9 0,02 0 ,0 9 0 ,8 5
i n 3 ,51 1,82 0 ,5 2 0,02 0 ,0 8 0 ,9 5
0,88I V 3 ,2 0 1 ,90 0 ,4 5 0,02 0 ,0 8
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karbonizáláshoz grafitdarát használtunk. A négy­
féle öntöttvas vegyi összetételét az 1. táblázat 
tartalm azza.
A formában történő kezelések minőségének 
megítélésére a gömbgrafit, az alapszövet és az 
ezekből adódó mechanikai tulajdonságok vizsgá­
la tán  kívül a magnézium- és a szilíciumtartalom 
eloszlását is figyeltük. Az ilyen kezelő módszerek 
alapproblémája ugyanis az, hogy a folyamatos 
kezelésben részesülő öntöttvas magnézium- és 
szilícium tartalm a az öntés elején az átlagnál 
nagyobb, a végén pedig kisebb [2 ]. Az öntvény 
összetételében és végső soron a grafit alakjában 
megmutatkozó inhomogenitás az inmold-eljárás 
hátrányos kísérőjelensége. Olyan öntési-kezelési 
rendszert alakíto ttunk ki, amely lehetővé te tte  a 
kezelt öntöttvas szeparációját és a szeparátumok 
beható vizsgálatát. Az alkalm azott lépcsős próbák 
és a mechanikai tulajdonságok vizsgálatához hasz ­
nált egyéb próbadarabok öntési helyzetét a 2. és 
3. ábra m utatja.
A reakciókamrák méretezését a Remondino és 
McCaulay [1, 3] által javasolt
összefüggés alapján végeztük, ahol 
Vq az öntési sebesség, kg/s,
Fr a kam ra reakciófelülete, cm 2,
/ =  0,05—0,07 kg/cm 2 a reakcióképességi té ­
nyező.
2. ábra. A  lépcsős próba m éretei és öntésének kísérleti 
elrendezése, va lam in t a próbák és a  lépcsők szám ozása
Ш2.Т-31
3. ábra. A  próbadarabok öntése
H a az öntvény tömegétől független reakció- 
képességi tényező értéke 0,04-nél kisebb, akkor 
a segédötvözet az öntés vége előtt elfogy, ha 
0 ,1 0 -nél nagyobb, akkor a kezelő hatás kisebb a 
kívánatosnál.
A kezelés eredményét az előötvözet szemcse- 
nagysága, vagyis a reagáló fázisok felülete is 
befolyásolja, ezért vizsgálatainkat kiterjesztettük 
az 1 mm alatti, 3, ill. 6  mm szemcsenagyságú 
anyagokra. A használt előötvözet a 7 % magnéziu ­
mot tartalm azó Procaloy 16 volt, amely 5—7% 
kalcium tartalm a m iatt alacsony olvadáspontú.
Az eredmények értékelése
Az összetétel hatása
Először megvizsgáltuk az összetételnek a formá­
ban kezelt gömbgrafitos öntöttvas magnézium- és 
szilíciumeloszlására és mechanikai tulajdonságaira
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4. ábra. A  szilíc ium tarta lom  változása a lépcsős próbák telé- 
s i sorrendjének függvényében  
S z ó rá s o k :  I :  0 ,6 1 4 , 11: 1 ,0 4 0 , 111: 0 ,0 5 9 , I V : 0 ,2 0 4 , h ip o e u te k t ik u s  
ö n t ö t t v a s a k : / ) , 022 , k ö z e l e u te k t ik u s  ö n tö t tv a s a k :  0 ,3 3 6
6. ábra. A  2. sz. lépcsős próbák lépcsőinek keménysége  
S z ó rá s o k :  I :  25 , I I :  5, 111: 2 3 , I V :  41
\0:527-5\
5. ábra. A  m agnézium tarta lom  változása a lépcsős próbák  
telési sorrendjének függvényében  
S z ó rá s o k : I :  0 ,0 1 9 4 , 11: 0 ,0 1 8 8 , 111: '0 ,Ó 024, I V :  0 ,0 0 2 8 , h ip o e u te k -  
t ik u s  ö n tö t t v a s a k :  0 ,0 1 0 9 , k ö z e l e u te k t ik u s  ö n tö t t v a s a k :  0 ,0 1 0 8
gyakorolt hatását. Az azonosan 1 0 0 0  m m 2 reakció ­
felületű, azonos méretű elemekkel felszerelt reakció ­
kam rával kapott eredményeket a 4. és ö.ábra 
tartalm azza. Az X  tengelyen a lépcsős próbák 
sorszámát tü n te ttü k  fel, amely egyben megtelésük 
sorrendjét is jelenti.
W W F7\
7. ábra. A  3. sz. lépcsős próbák kem énysége  
S z ó rá s o k :  1 :  18 , I I :  53 , 111: 15 , I V :  54 '
2. táblázat
A  lépcsős próbákon mért Brinell-keménység
P r ó b a
s o r s z á m a 1 2 3 4 5
L é p c s ő
s o r s z á m a 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I 246 206 196 168 220 196 168 158 238 222 200 178 2 26 220 212 180 238 218 210 200
i l 236 232 200 186 2 80 232 164 144 27 8 196 158 138 328 220 186 172 38 2 302 252 202
i n 23 8 216 202 166 2 24 182 168 164 212 178 168 168 236 216 178 178 256 222 196 190
I V 29 2 26 8 21 4 21 4 186 268 20 4 188 30 4 2 58 186 176 2 96 252 220 200 132 27 8 236 236
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Az ábrákból az a tendencia látszik, hogy az 
oldás a telítési szám, és különösen a szilíciumtar­
talom  növekedésével egyre nagyobb nehézségbe 
ütközik. Ez egyben azt is jelenti, hogy ekkor a 
homogén szilícium- és magnéziumeloszlás felté ­
telei javulnak.
A próbák lépcsőinek keménységvizsgálata fel­
világosítást n y ú jto tt az alapszövet alakulására is. 
A m ért értékeket a 2. táblázat tartalm azza.
A 6. és 7. ábra a valóságos helyzetre legjobban 
jellemző, az átlagos eloszlást m utató 2. és 3. 
lépcsős próbák lépcsőinek Brinell-keménységét 
szemlélteti.' A nagyobb telítési számhoz tartozó 
kisebb szórás ez esetben is szembetűnő. A kísér­
letek eredményeinek vizsgálata azt m utatja, hogy 
az ön tö tt állapotban szívós, közel eutektikus 
összetételű gömbgrafitos öntöttvasak gyártásának 
feltételei kedvezőek.
Az I. összetétel 3. lépcsős próbájának szövet­
képét a 8. ábra m utatja. A 24 mm vastag lépcsőből
8. ábra. A z  I .  összetételű vasból öntött 3. sz. lépcsős próba  
szövetképe. 100 X
a  — 3 m m , b —  6 m m , c —  12  m m , d  —  24 m m
9. ábra. A z  előötvözet szemcse-összetételének hatása a szilí-  
cium tarta lom  eloszlására  
S z ó rá s o k : 1 m m  a l a t t :  2 ,7 6 , 3 m m : 0 ,4 4 , 6 m m : 0 ,42
v ett csiszolat mintegy 40% ferritet m utat, 15 fim 
gömbgrafitmérő mellett.
Az előötvözet szemcsenagyságának hatása
Az előötvözet szemcsenagysága a reagáló folyé­
kony és szilárd fázis határának nagyságát befolyá­
solja, s ezzel a Remondino-féle képlet nevezőjét 
változtatja meg. Kisebb szemcsenagyság nagyobb 
fajlagos felületet jelent, amelyhez kisebb reakció- 
képességi tényező tartozik. Az előötvözet szemcséi­
nek átlagos mérete tehát egy bizonyos alsó határ 
a la tt inhomogén eloszlást idéz elő, egy bizonyos 
felső határ felett pedig a rendelkezésre álló reakció ­
idő nem elegendő a magnézium oldásához.
A szemcsenagyság vizsgálatát 1 mm alatti, 3 és 
6  mm-es szemcsenagyságú Procaloy 16 előötvö- 
zettel végeztük. A kapott eredmény igazolta 
várakozásainkat. A III . összetételű öntöttvas 
lépcsős próbáinak szilíciumeloszlását a 9. ábra 
m utatja . A szilíciumelemzés tanúsága szerint a 
6  mm átlagos szemcsenagyságúra szitált előötvözet 
egy része feloldatlanul m aradt, ezt azonban a 
kam ra elfűrészelésével nem tu d tu k  kim utatni. 
A grafit alakja és mérete azonban ez utóbbi eset­
ben is jó, a formában történő beoltásra jellemző 
volt.
A formában és az üstben kezelt gömbgrafitos öntött­
vasak mechanikai tulajdonságainak összehasonlítása
A kísérleteket olyan üzemben végeztük, amely ­
ben a gömbgrafitos ön tö ttvasat az ismert trigger- 
eljárással készítik. A 800 mm átm érőjű kupoló- 
kemencéből folyamatosan csapolt és Gazai-eljárás­
sal folyamatosan kéntelenített öntöttvasból gömb­
grafitos acélműi kokillákat öntenek.
A kísérletekhez olvasztott öntöttvas az I. 
összetételhez közeli volt. A betét 30% acélnyers- 
vasat tartalm azott. A mechanikai tulajdonságok 
vizsgálatára a 3. ábrán vázolt próbatesteket 
öntöttük. A próbákat egyöntetűen 1360°C-on 
öntöttük. A kezeletlen és a trigger-eljárással kezelt 
öntöttvasat egyaránt á tön tö ttük  a kezelőrend-
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10. ábra. A  kezeletlen ( a ) ,  a  trigger-eljárással (b )  és a 
form ában kezelt ( c )  öntöttvas grafit- és szövetképe. 100, 
ill. 250  X
szeren, noha az ekkor nem tarta lm azott előötvö- 
zetet.
A kezeletlen, a trigger-eljárással és a formában 
kezelt öntöttvasak grafit- és szövetképe a 10. 
ábrán látható. K itűnik, hogy a formában képzett 
gömbgrafit alaktényezője igen jó. Míg a trigger 
eljárással kezelt öntöttvasban a grafitgömbök 
száma 50/mm2, addig a formában kezeitekben 
1 0 0 /m m 2. A ferrittartalom  1 0 , ill. 2 0 %.
A 3. táblázat a mechanikai tulajdonságok alaku ­
lását m utatja.
3. táblázat
A formában ős az üstben kezelt gömbgrafitos 
öntöttvasak mechanikai tulajdonságai
K e z e lé s
m ó d ja
S o r ­
s z á m
Вт
N /m m 2
Itp  0-2 




F o r m á b a n 1 53 5 35 4 9 ,0 190
2 55 7 30 0 8,3 195
3 010 42 4 9 ,4 203
Á tla g 507 379 9,1 196
T r ig g e r -
e l j á r á s s a l 1 59 2 4 1 4 4 ,8 220
2 520 398 7,2 196
3 55 4 386 0,0 212
Á tla g 55 7 399 0,0 209
Kísérletek a reakciókamrához csatlakozó be- és 
kilépő keresztmetszetek meghatározására
Az 1 . ábrán bem uta to tt keresztm etszet-arányok ­
ból kitűnik, hogy a legjelentősebb fojtás (mintegy 
2 0 %-os keresztmetszet-csökkenés) a reakciókamra 
be- és kilépő-keresztmetszetei között található. 
A reakciókamrában így állandó ferrodinamikus 
nyomás uralkodik.
A reakciókam rát és a kezelőrendszer leszálló­
csatornáját az alsó részben, a többi elemet a mag­
forma felső részében helyeztük el.
Feltételeztük : két okból is fontos, hogy a reak ­
ciótérben a fém laminárisán áramoljon. A reakció 
következtében keletkező nemkívánatos termékek, 
valam int, a feloldatlanul maradó előötvözet-szem- 
csék k iju tását a reakciótérből ugyanis minden 
eszközzel gátolni kell.
A kezelési folyamat mechanizmusára a folyé­
kony vasénál jóval kisebb sűrűségű szemcsés elő­
ötvözet felúszása a jellemző. A felső rétegekből 
feliutó részecskék megolvadásának be kell feje ­
ződnie még a reakciótérből történő kilépésük előtt. 
A reakció lejátszódásához szükséges úthossz már 
a kezelés első pillanatában biztosítható azáltal, 
hogy a reakciókamra magassága mintegy 2 0 %-kal 
nagyobb az előötvözet-réteg felső szintjénél. A 
kísérletek tanúsága szerint ez a kezdeti reakciótér 
elegendő a teljes oldáshoz. A szóban forgó úthossz 
(reakciótér) természetesen a reakció előrehalad­
tával nő.
Az előötvözet feletti örvénymentes áramlás 
nézetünk szerint meggátolja, hogy a beáramló 
fém a felső szemcsék egy részét vagy az egész felső 
réteget egyszerre magával ragadja és a reakció ­
kam rán kívülre juttassa. H a ilyen esetben az 
oldódás be is fejeződik a beömlőrendszer kam rán 
túli elemeiben vagy az öntvényben, úgy mégis 
két nagy hátránnyal kell számolni:
— a reakciótermékek (MgO, MgS) az öntvénybe 
ju tnak  és nemkívánatos hatást fejtenek ki a 
mechanikai tulajdonságokra (feketefoltosság),
— a magnézium, a szilícium, és így a gömbgrafit 
eloszlása rendkívül egyenletlenné válik.
Feltevésünk igazolására az 1 . ábrán vázolt
kezelőrendszeren kívül a 11. ábra szerinti megoldá­
sokat választottuk. A kezelőrendszer kritikus 
méretei mind a négy esetben — az 1 . ábra jelölé­
seivel — a következők voltak:
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11. ábra. K ülönböző m egoldású kezelőrendszerek
A  =  43 mm 2 
В  =47 m m 2 
C = 1 0 0 0  m m 2 
6^=48 m m 2 
C3—D=E=56  m m 2.
A reakciókamra magassága: 2 0  mm.
A 3 kg fém kezeléséhez 24 g (0 ,8 %) Procaloy 
16 előötvözetet használtunk. Az öntöttvas közel 
eutektikus, a I I I . összetétel szerinti, kupolókemen- 
céből csapolt kokilla-alapvas volt.
A 2 . ábrán vázolt módon lépcsős próbákat 
öntöttünk. Az eredményül kapott szilícium- és 
magnéziumeloszlás a 12. és 13. ábrán látható.
Az összetételi inhomogenitásban m utatkozó 
különbség azt az elgondolást tám asztja alá, hogy 
lamináris áramlás m ellett ( lld . ábra) a kezelés 
kedvezőbb, egyenletesebb az eloszlás. A b, a és c
12. ábra. A  szilíc ium tarta lom  változása a lépcsős próbák  
telési sorrendjétől és a  kezelőrendszer csatlakozásainak  
kia lakításá tó l függően  
S z ó rá s o k : a:  0 ,3 6 8 , b: 0 ,3 6 4 , c : 0 ,5 2 8 , d :  0 ,360
13.517-«1
13. ábra. A  m agnézium tarta lom  változása a lépcsős próbák  
telési sorrendjétől és a  kezelőrendszer csatlakozásainak  
kia lakításá tó l függően  
S z ó rá s o k : a:  0 ,0 0 9 , b: 0 ,0 1 0 , c: 0 ,0 1 5 , d :  0 ,0 0 7
14. ábra. F olyadék áram lása éles átm enetű csőben
típusú csatlakozásokkal rendre nagyobb eltérések 
m utatkoztak a vizsgált elemek homogenitásában.
Feltevéseinket néhány áram lástani megfigyelés 
igazolja. A Borda—Carnot-veszteséglcént ismert 
jelenség a folyadékok csőben történő áramlása 
során az éles keresztm etszeti átmeneteknél ju t 
szerephez [4]. A 14. ábrán bem utato tt vázlat 
alapján az im pulzustételt felírva az ellenőrző 
felületekre :
gv2A 2(v2—v1) = —p2A 2+p1A1.
A hirtelen keresztmetszet-bővülés helyén a nyo ­
más pv Az A 2 keresztm etszetben uralkodó nyomás 
ugyanakkor :
P2 = P i+  Qv-i( 4 ~ v2)-
Felírva a Bernoulli-egyenletet erre a keresztm et­
szetre :
P 2id = P i + Y  (vi ~ v D- 
A nyomásveszteség tehát :
Ap =p2id -  p2 = y  (vx -  v2)2.
A hirtelen, átm enet nélküli keresztm etszet-bővü ­
lés esetünkben egyrészt azt okozza, hogy a reakció ­
kam rában uralkodó nyomás kisebb a Bernoulli- 
törvényből adódó értéknél (mégpedig annál inkább
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minél nagyobb a két keresztm etszet különbsége), 
másrészt a belépés mentén holttér keletkezik, s 
az i t t  kialakuló örvényáramok a reakciótérben 
uralkodó nagyobb inpulzustranszport folytán a 
sarkokból a szemcséket egyszerre, nagy tömegben 
ragadják ki és továbbítják a fémáramba. Tekintve, 
hogy a Stokes-törvény ez esetben nem érvényesül, 
feloldatlan előötvözet kerül a reakciótéren kívülre, 
ezzel salakveszélyt, összetételi inhomogenitásokat 
és végső soron az öntvény egyes részeiben átm eneti 
grafittípusokat okozva.
Az áramló folyadékok sebességének alakulását 
az éles, illetve folyamatos keresztm etszet-átm ene ­
tekben Rabinovic, Mai és Drossel tanulm ányozta 
[5]. Vízzel végzett egyik modellkísérletünk áram ­
lási képeit a 15. ábra m utatja.
H a a gázt á t nem eresztő leszállócsatorna és 
medence közt az átm enet éles (a eset), a  folyadék­
sugár az átm enetet követően befűződik, majd 
teljesen kitölti a rendelkezésre álló keresztm et­
szetet. A medencében ugyanakkor a folyadék 
jelentős rotációja figyelhető meg. A centrifugális 
erő hatása nyilvánul meg abban, hogy a csekély 
holtzónát követően a folyadék a te re t gyorsan 
kitölti. H a az átm enet éles és a leszállócsatorna 
fala gázáteresztő (b eset), a  folyadék örvényléssel 
ju t az állóba és azt nem tölti ki, elválik attól. 
Ez a jelenség azzal magyarázható, hogy gázát ­
eresztő fal esetén a depresszió a folyadékáramban 
nem ta rth a tó  fenn. H a a medence és az álló közti 
átm enet lekerekített (c eset), az állót a folyadék 
teljesen kitölti anélkül, hogy a medencében örvény ­
áramok keletkeznének. A c eset gázt á t nem 
eresztő falak mellett érvényes. H a a fal gázát ­
eresztő, a levegő injektálódása következtében a 
folyadékáram depressziója szintén megszűnik, a 
nyomás ezért az álló teljes hosszán ugyanaz, és 
megközelíti az atmoszférikus értéket. Az áramlási 
képek alapján egyben érthetővé válik a szállítási 
teljesítményekben megmutatkozó különbség.
H a feltételezzük, hogy a reakciókamrában ural ­
kodó nyomás áramlás közben állandó, akkor a 
fenti kísérletek eredményét esetünkre — a fémnek 
a kamrából történő vízszintes kilépése — is alkal­
m azhatjuk. Éles átm enetű kiáramlási keresztm et­
szettel teh át a reakciótérben rotáció keletkezik, 
amely az o tt elhelyezkedő szemcsék felső rétegét 
elragadja, és a kam rán túli beömlőrendszer-egysé- 
gekbe ju tta tja . Ugyanakkor a reakciókamrában 
áramló fém sebbesége a kívánatosnál kisebbre 
csökken, ami kezdetben az olvadék erős túlkeze- 
lését okozza. Természetesen az öntés végén nagy ­
m értékű alulkezeléssel és átm eneti grafit megjele­
nésével kell számolni.
Összefoglalás
Kísérleteink tanúsága szerint a formában meg­
valósított gömbgrafitos kezeléssel a 80-as évek 
anyag- és energiaellátási problémái közepette is 
jó minőségű gömbgrafitos öntöttvas gyártható.
Az inmold-eljárás hatékonyságát, így a gyárto tt 
öntvények minőségét növelni lehet 
— az eutektikushoz közel álló alapvas-összetétel- 
lel (a szilíciumtartalom növelésével),
15. ábra. F olyadék áram lása éles és lekerekített szűkítésen  
a  —  g áz  á t  n e m  e re s z tő  fa l ,  « =  1 ,5 3  1/s; b —  g á z á te re s z tő  fa l ,  v = 
=  0 ,5 8  1 /s; c— g á z t  á t  n e m  e re s z tő  fa ln á l  v = 1,7 1 /s , g á z á te re s z tő  fa ln á l  
« =  1 ,7  1/s
— kb. 3 mm-es, egyenletes szemcsézetű, alacsony
olvadáspontú előötvözet alkalmazásával,
— a reakciókamrában uralkodó örvénymentes
áramlás biztosításával.
A formában történő kezelések félüzemi kísérletei 
során szerzett tapasztalataink alapján az alábbi 
következtetések adódtak :
1 . A formában végzett gömbgrafitos kezelés 
kizárólag a közép- vagy nagy sorozatban gyárto tt, 
kis tömegkategóriájú öntvények gyártására alkal­
mas. A beömlő-, kezelő- és táplálórendszer pontos 
kialakítása ugyanis egyrészt nagy technológusi 
szellemi kapacitást és sok időt igényel, másrészt a 
kb. 180 kg-nál nagyobb tömegű öntvények öntése ­
kor a kezelés nehéz, és a kihozatal jelentősen 
csökken.
2 . Veszélytelenül vihető acélnyersvas a betétbe: 
a káros hatásokat az együttesen jelentkező kezelő 
és beoltó hatás nem engedi érvényesülni.
3. Az öntvénykihozatal romlása csökkenthető 
az atmoszferikus tápfejek salakfogóként való fel- 
használásával.
4. Legalább 30%-os kezelőanyag-megtakarítás 
érhető el.
5. A formában történő kezelés alkalmazásával 
elesünk a term ikus analízissel megvalósítható 
gyártásközi ellenőrzés lehetőségétől, ezért meg kell 
oldani a gömbgrafitos öntvények nagy sorozatú, 
roncsolásmentes, üzemben alkalmazható minősí­
tését.
I R O D A L O M
[1 ]  R em ondino , M .  é s  t s a i :  T r a n s .  A m e r .  F o u n d r y m .  
S o c . 82 (1 9 7 4 ) 2 3 9 — 2 5 2 . o ld .
[2 ]  M oore, H .:  M o d . C a s t .  63  (1 9 7 3 ) 3 . sz . 3 7 — 3 9 . o ld .
[3 ]  M cC aulay, J .  L . : G ie s s e r e i - P r a x is  1 9 7 2 . 2 0 . sz . 
3 5 3 — 3 6 0 . o ld .
[4 ]  F iz ik a i  k é z ik ö n y v  m ű s z a k ia k n a k .  M ű s z a k i  K ö n y v ­
k ia d ó ,  B u d a p e s t ,  1980 .
[5 ]  Rabonovic, В . V .— M a i, R .— Drossel, в .  : G r u n d la ­
g e n  d e r  G ie ss -  u n d  S p e is e te c h n ik  f ü r  S a n d fo r m g u s s .  
V E  В  D e u t s c h e r  V e r la g  f ü r  G r u n d s to f f i n d u s t r ie ,  
L e ip z ig ,  197 8 .
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Közepes méretű öntvények szekrény nélküli sorozatgyártása 
hidegen kötő formázókeverékkel*
V A R G A  G Y Ö R G Y  k o h ö m é rn ö k  
. .P o t i s je ”  S z e rs z á m g é p g y á r  és Ö n tö d é k ,  A d a
D K :  6 2 1 .7 4 4 .4
A  szerző á ttek in ti a hidegen kötő form ázókeve ­
rékek használatának előnyeit, m a jd  két, szekrény  
n é lkü li sorozatgyártásra a lka lm as formázósort is ­
mertet. A z  egyiket egy m agkészítő  m űhely rekonst­
rukció jáva l hozták létre, a m ásika t ú j  öntöde terve­
zésekor lehet figyelem be venn i,
A hidegen kötő formázókeverékkel dolgozó 
eljárások áttekintése
Az utóbbi években a hidegen kötő műgyantával 
dolgozó eljárások egyre nagyobb té rt hódítanak 
el a szárított-, a nyers- és a cementformázástól, 
ami műszaki és gazdasági előnyeivel indokolható.
A felhasználók egyre nagyobb követelményeket 
tám asztanak az öntödékkel szemben. Pontos 
méretű, kis megmunkálási ráhagyáséi öntvénye ­
ket igényelnek. Ugyanakkor elkerülhetetlenül 
szükséges az öntödei munkakörülmények javítása. 
Továbbá az öntödék lehetőleg kis beruházási 
költségekkel szeretnék a termelékenységet növelni.
Mindezek a szempontok indokolttá teszik a 
hidegen kötő formázókeverékek szélesebb körű 
alkalmazását. Az eljárás előnyei a következőkben 
foglalhatók össze:
— a formakészítés egyszerű,
— egyszerű a magberakás,
— kevesebb formázóanyag szükséges (kedvező a 
homok/öntvény arány),
— javul az öntvény minősége,
— csökkenthető a megmunkálási ráhagyás,
— kevesebb a selejt,
— a technológiához csalt egyszerű berendezések 
szükségesek,
— kicsi a beruházási költség,
— jobb munkahelyi körülmények terem thetők,
— csökkenthető az energia-felhasználás.
A hidegen kötő formázókeverékek a term ék ­
szerkezettől függetlenül széles körűen, gazdasá ­
gosan alkalmazhatók. K ivételt képeznek a tömeg- 
gyártásra berendezkedett öntödék, amelyek já r ­
műipari vagy kereskedelmi öntvényeket állí ­
tanak  elő.
Áz öntvény m éretét és sorozatnagyságát te ­
k intve az eljárás alkalmazásának négy esete külön ­
böztethető meg:
1 . Nagy méretű öntvények egyedi és kis soro ­
zatú gyártása.
2 . Közepes méretű öntvények gyártása kis és* 
közepes sorozatban.
3. Kis méretű öntvények gyártása közepes 
sorozatban.
4. Kis m éretű öntvények gyártása nagy so­
rozatban.
A következőkben a közepes méretű öntvények 
kis és közepes sorozatú gyártását ismertetjük.
* E lh a n g z o t t  a  V I I .  s o p r o n i  ö n té s z e t i  n a p o k o n .
Egy új formázórészleg kialakításának szükségessége
Öntödénk lemezgrafitos vasöntvényeket gyárt 
— beoltással és enélkül — a szerszámgépipar 
részére. Az öntvények tömege 0,5 és 5000 kg 
között mozog. Az öntöde egy műszakban évente 
6000 t  öntvényt gyárt. Az öntvényválasztékot 
az 1. táblázat m utatja.
Öntödénkben a legutóbbi időig két formázó ­
részleg volt:
a) a kis öntvények közepes sorozatú gyártására 
szintetikus homokkal dolgozó gépi formázósor, 
amelyhez két pár formázógép tartozik; a szekrény­
méret a kisebbik géppáron 4 0 0 x 5 0 0 x 1 2 0 ,  a 
nagyobbikön 6 0 0 x 8 0 0 x 2 5 0  mm, a magok víz ­
üveges eljárással készülnek;
b) a nagy méretű öntvényeket furángyantás 
formázókeverékkel egy 1500 m 2-es területen ké ­
szítik, a formázókeveréket sínen mozgó, 15 t/h  
teljesítményű csigás keverő biztosítja, a magok 
is furángyantás homokkeverékből készülnek.
Az 1 . táblázatból látható, hogy gépi formázásra 
csak az egyetemes esztergapad alkatrészei alkal­
masak, erre tervezték a gépsort is. Ezeken kívül 
it t  gyártjuk még a nehéz egyetemes esztergapad, 
az egyorsós autom ata, a kis és a közepes radiál- 
fúrógép kis méretű öntvényeit is. A többi szer­
számgép kis méretű alkatrészeit szintetikus ho ­
mokban, kézi formázással gyártottuk. Ez a mód­
szer nem volt termelékeny, ezenkívül a formák 
felrakása a konvej orra csökkentette a gépi for­
mázok teljesítményét.
Ezeket az öntvényeket nem lett volna célszerű 
átvinni a furángyantás formázórészlegbe, mivel 
a sokféle m inta és formaszekrény m iatt a formá­
zási területet nem lehetett volna jól kihasználni, 
s a daruk sem bírták volna a megnövekedett 
terhelést.
Két 'problémát kellett tehát megoldani:
1. eltávolítani a kis m éretű (5— 50 kg-os) és
1. táblázat
Az öntöde öntvényválasztéka
A z ö n tv é n y e k  % -os 
m e g o sz lá sa  tö m e g k a -  
S z e rsz á m g é p  te g ó r iá ju k  s z e r in t ,  kg
D a ra b -





E g y e te m e s  e s z t e r g a p a d 1000 25 25 50
N e h é z  e g y e te m e s  e s z te r g a p a d  
S z á m  je g y  v e z é r lé s ű
100 10 20 70
e s z te r g a p a d 50 5 36 60
H a to r s ó s  a u t o m a t a 30 5 20 75
E g y o r s ó s  a u t o m a t a 50 10 25 65
V  é g m e g m u n k á ló 20 5 20 75
K ü lö n le g e s  s z e r s z á m g é p e k 20 5 25 70
K ö s z ö rű g é p 200 5 35 60
K is  r a d iá l f ú r ó g é p 50 75 25 —
K ö z e p e s  r a d iá l f ú r ó g é p 100 30 20 50
N a g y  r a d iá l f ú r ó g é p 100 5 20 75
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sorozatú öntvényeket a szintetikus homokkal 
dolgozó formázósorról, és
2. eltávolítani a közepes méretű (50—250 kg-os) 
öntvényeket a furángyantás sorról.
Jó  megoldásnak bizonyult a magkészítő rész­
leg átalakítása oly módon, hogy a délelőtti mű ­
szakban továbbra is a magok gyártása folyik, a 
délutáni műszakban pedig átállnak a közepes 
méretű öntvények gyártására.
A formázás leírása
A magkészítő részleg alaprajzát a rekonstrukció 
u tán  az 1. ábra m utatja. Mindössze 50 m görgő­
sort, 50 m függőkön ve jő rt és két konzolos forgó­
daru t kellett telepíteni. A költségek minimálisak 
voltak, különösen ha figyelembe vesszük, hogy a 
furángyantás formázósoron számottevő formázó ­
terület szabadult fel, a magkészítő részleg k i ­
használtsága pedig nőtt.
Az újonnan kialakított formázósoron szekrény 
nélküli formázást alkalmazunk. Ennek eldöntése 
előtt gazdaságossági szám ítást végeztünk.
Egy öntvény önköltségének alakulása a darab ­
számtól és a formaszekrény fajtájátó l (acél, 
öntöttvas formaszekrény, szekrény nélkül) füg ­
gően a 2. ábrán látható. Ö ntöttvas formaszek ­
rényben való gyártáskor az önköltség csak 50 
darab felett, acél formaszekrény esetében pedig 
csak 85 darab felett olcsóbb, m int a szekrény 
nélküli formázással.
A szekrény nélküli formázással a soron óránként 
10—12 forma készül el. Ha formaszekrónyben 
formáznánk, a járulékos műveletek m iatt az 
óránkénti teljesítm ény lecsökkenne 6 — 8  formára.
A formázáshoz használt kiborítós fa forma­
szekrényt a 3. ábra m utatja. A mély formaszek ­
rényből a formatömb a 4. ábrán látható  módon 
könnyen kiüthető.
1. ábra. A  m agkészítő  részleg a lapra jza  a rekonstrukció  
u tá n
1 —  l io m o k ta r t á ly ,  2 —  csig á s  k e v e rő ,  3 —  g ö rg ő so r, 4 —  f u tó d a r u ,  
5 —  k o n z o lo s  fo rg ó d a r u ,  6 —  fü g g ő k o n v e jo r ;  a —  a  s z e k ré n y  m e g tö l ­
té s e  h o m o k k a l ,  b —  a  fo r m a  k ib o r í t á s a ,  c —  a z  ü re s  fo r m a s z e k r é n y e k  
v is s z a á l l í tá s a ,  d —  fe k e c s lé s , e —  m a g b e ra k á s ,  f  — ö ssz e ra k á s ,  .7— ö n té s ,  
h  —  a  fo r m á k  á t r a k á s a  a z  ü r í t ő r á c s r a ,  i —  m a g o k  tá r o lá s a
2. ábra. E g y  ön tvény önköltségének változása a  darab- 
szám tól és a  form aszekrény fa jtá já tó l függően  
1 —  a c é l f o r m a s z e k r é n y ,  2 —  ö n tö t t v a s  f o r m a s z e k r é n y ,  3 —  s z e k ré n y  
n é lk ü li  fo r m á z á s
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3. ábra. K iboritó s ja  j or m aszekrény
4. ábra. A  form a kiborításának  
m egkönnyítése
5. ábra. A  form afelek  
vezetése
6. ábra. A  form a összekapcsozása és a beömlő- 
rendszer k ia lak ítá sa  alacsony  (a )  és m agas fo rm ák ­
hoz (b )
A formafelek vezetésére az 5. ábra szerinti 
megoldás bizonyult a legjobbnak. A forma össze­
kapcsozása és a beömlőmedence kialakításának
@ 1
7. ábra. Forgóasztalos form ázósor közepes m éretű öntvé ­
n yek  k is  és közepes sorozatú , szekrény n é lkü li , hidegen kötő 
form ázókeverékkel való gyártásához
1 —  h o m o k ta r tá ly ,  2 —  c s ig á s  g y o rs k e v e rő ,  3 —  fo r g ó a s z ta l ,  4 —  fo r- 
m a s z e k ré u y ,  5—  v ib rá c ió s  a s z ta l ,  6 —  á t to ló b e re n d e z é s ,  7 —  á t f o r d í t ó ­
b e re n d e z é s , 8 —  ö s sz e ra k ó  b e re n d e z é s
két módja a 6. ábrán látható. Az a típusú beömlő­
medencét az alacsony formákhoz használják.
Forgóasztalos formázósor
Öntödénkben az új formázókapacitást egy 
meglevő magkészítő részlegben kellett megvaló­
sítani. Egy új öntöde létesítésekor jobb megoldást 
lehet választani.
A 7. ábra egy ugyancsak közepes méretű önt ­
vények gyártására alkalmas, hidegen kötő for­
mázókeverékkel dolgozó formázósor vázlatát mu­
ta tja .
A regenerált homok az 1 tartályból a 2 csigás 
gyorskeverőbe ju t, amely a homokkeveréket a 
3 forgóasztalon levő 4 formaszekrénybe adagolja. 
Ezután a forgóaszta] elfordul, miközben megindul 
a homok kötése. Amire a forma a nyíl irányában 
az 5 vibrációs asztalhoz ér, a  kötés befejeződik. 
Rövid vibráció után, amely a m inta lazítását 
szolgálja, a form át a m intalappal együtt a 6 á t ­
tolóberendezés a görgősor elejére továbbítja. 
I t t  a 7 berendezés megfordítja a formát, ráhelyezi 
a görgősorra, m ajd visszatér eredeti helyzetébe. 
A m intalapot és a formaszekrényt az áttoló ­
berendezés visszahúzza a forgóasztalra. A forma­
feleket a fekecselés és magberakás u tán  a 8 beren ­
dezés rakja össze.
A bem utato tt formázósor előnye, hogy a m inta ­
lapot könnyen cserélni lehet. A soron egy óra 
a la tt 20— 2 2  form át lehet elkészíteni. A formázó ­
sor helyszükséglete 80 m 2.
I R O D A L O M
[1 ] I n t e r n a t i o n a l  M e e h a n i te  M e ta l  C o . L td .  C o n f id e n t ia l  
t e c h n i c a l  r e p o r t  N o . 2 4 5 /7 3 .
[2 ] I .  M . F .  g y á r i  i s m e r te tő .
HELYREIGAZÍTÁS
Az ön töd én ek  a K ohászattal egybekötött szeptem beri szám ában a F olyóiratszem le vége tördelési hiba  
m iatt lem aradt. A  szóban forgó kivonatot egy későbbi szám unkban teljes terjedelm ében közölni fogjuk.
Szerkesztőség
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G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n a k  b e v e z e t é s e  
a  K A E V  v á c i  g y á r á b a n
L E N G Y E L  K Á R O L Y  o k i. k o h ó in é rn ö k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
A  K A E V  Váci G yárában üzem elő dup lex  ol­
vasztóm ű lehetővé tette a göm bgrafitos öntöttvas 
gyártásának m egvalósítását. A  szerzők ism ertetik  
a hálózati frekvenciás tégelyes indukciós kemence 
üzembe helyezése során szerzett tapaszta la ta ikat, 
va lam in t a Göv. S ió  anyagm inőségű  öntvények  
gyártástechnoló giáját.
Bevezetés
A közelm últban több éves, jelentős rekonstruk ­
ció részeként a K önnyűipari Gépgyártó Vállalat 
(KAEV) 7. sz. Váci Gyárának öntödéjében üzembe 
helyeztek egy, a KGYV által gyárto tt T IF E  
1500/320 típusú hálózati frekvenciás indukciós 
kemencét. Az indukciós kemence, 800 mm átm érő ­
jű  hidegszeles, szakaszos csapolású kupolókemen- 
cével duplex üzemben m űködtetve, biztosítja a 
gömbgrafitos öntöttvas gyártásához szükséges 
hőmérsékletű és összetételű folyékony fémet. 
A cikk keretében ism ertetjük az indukciós kemence 
üzembe helyezése és a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásának megvalósítása során szerzett tapasz ­
ta latainkat.
A tégelyes indukciós kemence üzembe helyezése
A gömbgrafitos öntöttvas gyártásának találati 
biztonságát nagymértékben növelni lehet, ha 
lehetőségünk van a gyártási technológiában előír­
tak  m aradéktalan betartására. Fontos, hogy a 
kezelendő vas hőmérséklete 1430—1450 °C legyen, 
m ert alacsonyabb hőmérsékleten a reakció esetleg 
nem indul be, a folyékonyság csökkenése selejtet 
okoz, a kezelő- és öntőüstökben nemkívánatos 
tapadványok keletkeznek.
Legalább ilyen jelentőségű az alapvas összeté­
tele, különösen akkor, ha nincs mód hőkezelésre, 
és az előírt minőséget öntö tt állapotban kívánjuk 
biztosítani.
A hálózati frekvenciás indukciós kemencék 
alkalmasak e feladatok ellátására. Elsősorban a 
folyékony fém túlhevítésére szolgálnak, az olvasz­
tóberendezések közül ezekben valósítható meg a 
legkisebb energiaráfordítással a túlhevítés. A T IF E  
1500/320 típusú kemence túlhevítési energiaszük­
séglete 46 kW h/t. Természetesen lehetőség van 
jelentős mennyiségű hideg betét beadagolására is, 
de annak beolvasztása és túlhevítése aránytalanul 
megnöveli a költségeket és a túlhevítés idő tarta ­
mát. A kemencékben a leggyakrabban alkalm azott 
metallurgiai beavatkozások — karbonizálás, szili- 
círozás — ugyancsak jó hatásfokkal elvégezhetők.
Nem elhanyagolható szempont az sem, hogy 
egy ilyen berendezés más típusú, fokozott minő­
ségi követelményeket kielégítő öntvények gyártá ­
sát is lehetővé teszi.
Az indukciós kemence üzembe helyezésekor 
végzett kísérletek során az volt a célkitűzésünk,
P A T A K I  F E R E N C  o k j. k o h ó m é rn ö k  
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hogy a metallurgiai param étereket a várható 
üzemeltetési körülmények között vizsgáljuk. Jelen ­
leg az indukciós kemencében napi egy-két adag 
túlhevítését végzik, ezért zárt tégellyel, teljes 
tégelyterhelés m ellett m értünk. A paraméterek 
változását hőmérsékletméréssel és az ezzel egy­
idejűleg v e tt próbák vegyelemzésével kísértük 
figyelemmel. Tapasztalatainkat az alábbiakban 
foglaljuk össze :
— Törekedni kell arra, hogy az indukciós kemen­
cét minél rövidebb idő a la tt minél magasabb 
hőmérsékletű fémmel töltsük fel. Ennek érde ­
kében kellő időben növelni kell a kupolókemen- 
cében az adagkoksz és a fúvólevegő mennyisé­
gét. A csapolás előtt le kell salakolni, hogy a 
medencét televárva az indukciós kemence fel­
töltése 1 0 — 1 2  perc a la tt megvalósítható legyen.
— 2 x 7 5 0  kg fém betöltése esetén az első adag 
után  80— 100 °C-ot, a második után  50—70 °C- 
ot csökken a folyékony vas hőmérséklete.
— 3-as feszültségfokozattal 9—11 °C/min, 2 -es 
feszültségfokozattal 4— 6  °C/min a túlhevítés 
sebessége. Az 1-es feszültségfokozat hőntar- 
tásra szolgál.
— 1-es feszültségfokozattal 75—80, 2-es feszült ­
ségfokozattal 280—290, 3-as feszültségfokozat­
ta l 310—320 kW  a kemence teljesítményfel­
vétele.
— Az 1420 °C hőmérsékletre történő túlhevítés 
során jelentéktelen karbon- és 2—4% mangán ­
leégést m uta ttunk  ki. A szilícium-, kén- és 
foszfortartalom gyakorlatilag nem változott.
Máshol m ért adatokból tudjuk, hogy a kisebb 
tégely terhelés és a ny ito tt tégely jelentős m érték ­
ben csökkenti a kemence teljesítményét. Teljes 
tégelyterhelés és a legnagyobb feszültségfokozattal 
történő túlhevítés esetén a legkisebbek a villamos és 
term ikus veszteségek, az egyes elemek leégése, a 
fajlagos energiafogyasztás és legnagyobb a tú l ­
hevítés hatásfoka.
Gömbgraíitos vasöntvények kísérleti gyártása
A rekonstrukció célja többek között az volt, 
hogy a KAEV különböző gépeihez eddig importból 
beszerzett gömbgrafitos öntvényeket hazai gyár- 
tásúakkal helyettesítsék. Tekintve, hogy ezeknek 
az öntvényeknek túlnyomó többsége Göv. 50-es 
minőségű volt, elsőként ennek gyártását irányoz ­
tu k  elő.
Az alapvas olvasztásakor a kupolókemence 
betétje kizárólag kis m angántartalm ú ózdi nyers ­
vas volt, C =3,64—3,73%. Si =2,33—2,68%, Mn =  
=0,13—0,32%, S =0,025—0,038%, P  =0,104— 
— 0 ,1 1 0 % átlagos összetétellel. Az indukciós kemen­
cébe kerülő vas előtt és u tán  csapolt fémet igény­
telenebb öntvények gyártására használtuk.
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Mivel a kupolókemence szakaszos csapol ásó, a 
kéntelenítést porózus dugós üstben kívántuk meg­
oldani. Az adott üzemi körülmények között azon­
ban nem sikerült hatásos kéntelenítést elérni. 
Ennek okai az alábbiak :
— A kéntelenítőüst előmelegítésére nem volt lehe­
tőségünk, ezért abban a folyékony fém hőmér­
séklete nem haladta meg az 1360°C-ot, s ez 
jelentősen ron to tta  a kéntelenítés hatásfokát.
— Az alacsony vashőmérséklet m iatt 2 % kalcium- 
karbidot adagoltunk, s ezt már nem tud tuk  
rövid idő a la tt hatásosan bekeverni a fürdőbe. 
A porózus dugó felett ugyan tiszta volt a vas 
felszíne, de a kalcium-karbid nagy részét az 
örvénylő fém az üstfalhoz szorította, s nem 
keverte be a fürdőbe. A kéntelenítési hatásfok 
így 15—30% között volt.
A gömbgrafitos öntöttvas megbízható gyártá ­
sához elengedhetetlen kéntelenítést ezért az induk ­
ciós kemencében végeztük, a vas felszínére adagolt 
1,2% kalcium-karbiddal. A hatásos kéntelenítést 
segítette a megfelelően magas hőmérséklet, az 
elegendően hosszú tartózkodási idő és az intenzív 
fürdőmozgás.
Számos kéntelenítési módszer közül elsősorban 
azért választottuk ezt a lehetőséget, m ert véle ­
ményünk szerint az adott üzemi körülményeknek 
ez felelt meg a legjobban. Napi 2 —4 75Ö kg-os 
adag vas kéntelenítésekor nincs értelme olyan 
manipulációkat végezni a porózus dugós üsttel 
(pl. kiöblítve előmelegíteni, a fúvatási időt növelve 
kockáztatni a kis tömegű vas olyan mértékű 
visszahűlését, hogy a kiöntés u tán  visszamaradó 
tapadványok eltávolítását minden esetben javítás 
kövesse), amelyek nem reprodukálható, kétes 
értékű eredményt adnak.
Eddigi tapasztalataink szerint a salak sem 
rongálja észrevehető módon a falazatot. Kezelés 
előtt az indukciós kemencében levő vas lecsapolá- 
sával kiöblítettük a kezelőüstöt, így azt előmele­
g ítettük, egyúttal a karbidos salakot is eltávolí- 
to ttuk . E zt követően a fémet az indukciós kemen ­
cébe visszaöntve 1450 °C-ra hevítettük.
Közben a kezelőüst fészkébe helyeztük a 20— 
—30 mm szemcsenagyságú, 1 ,2 — 1,5%-nyi VL 53 
típusú, előmelegített segédötvözetet, s gondosan 
letakartuk 1,5% Dexion-Salgó lágyacélhulladék ­
kal.
A VL 53 szilícium bázisú, 8 — 1 0 % magnézium ­
tartalm ú ötvözet, amely ritkaföldfém eket is ta r ta l ­
maz. Azért használtuk ezt az ötvözetet, m ert 
korábbi kísérleteihez a gyár ebből szerzett be 
jelentősebb mennyiséget. Az importból származó 
ötvözet helyettesítésére minden technológiai vál­
toztatás nélkül alkalmas a hasonló összetételű 
TV — 1 0  típusú, VASKÚT által gyárto tt segéd­
ötvözet.
A hőmérséklet W —W Re hőszondával történő 
ellenőrzése u tán  úgy csapoltunk, hogy a fémsugár 
a segédötvözettel m egtöltött fészekkel ellentétes 
oldalra irányuljon. A csapolás utolsó harm adában 
a sugárba 0,3% EeSi 75 módosítóanyagot adagol­
tunk, amelynek szemcsenagysága 3—5 mm volt. 
Csapolás u tán  az üstöt lemezfedővel letakartuk. 
A reakció minden esetben fröcsögés nélkül, a
szokásosnál nem nagyobb fény- és füstjelenség 
kíséretében játszódott le.
Ezután az üstö t lesalakoltuk, s a form ákat vagy 
a kezelőüstből, vagy átöntés u tán  a dobüstből 
öntöttük  le. A formák kellő szilárdságot biztosító 
vízüveges homokból készültek, és alkoholos fekecs- 
csel vonták be őket.
Az üzemi kísérletek értékelése
A kísérleti adagok kémiai összetételét az 1. táb­
lázat tartalm azza. A kezelés során a karbontar- 
talom 0,2—0,4%-kal csökkent, a szilíciumtartalom 
a ssgédötvözet és a módosítóanyag jelentős mér­
tékű szilíciumtartalm a m iatt 0 ,6 —0 ,8 %-kal növe­
kedett.
A mechanikai tulajdonságok meghatározására 
Y 25-ös próbatesteket öntöttünk. A mechanikai 
tulajdonságokat a 2. táblázatban adjuk meg.
Figyelemre méltó, hogy a nyúlás — hőkezelés 
nélkül — többszöröse a szabványban előírt mini­
mális értéknek, s ezt elsősorban a kis m angántar ­
talom  m iatti ferrites szövet eredményezte. A pró ­
bákban a grafit túlnyomóan szabályos gömb 
alakú. A próbák szövete általában ferrites, egye­
sekben maximum 20% perlit található. A 63/2-es 
sorszámú próbához tartozó öntvény grafit- és 
szövetképét az 1. ábrán m utatjuk  be.
1 . t á b lá z a t
Л  G ö v . 5 0  a n y a g m in ő s é g ű  p r ó b á k  k é m ia i  
ö s s z e té te le , %
S o r ­
s z á m *
C Si M n S P M g
11 3 ,50 2,81 0 ,19 0 ,0 0 7 0 ,0 9 5
12 3 ,66 2 ,89 0 ,43 0 ,0 3 6 0 ,1 0 3 —
13 3 ,29 3 ,42 0 ,54 0 ,0 0 2 0 ,0 9 6 0 ,07
21 3 ,59 2,44 0,21 0 ,0 5 0 0 ,1 0 6 _’
22 3,61 2 ,3 7 0 ,2 6 0 ,031 0 ,100 —
23 3,25 3,21 0 ,24 0 ,005 0 ,108 0 ,07
31 3 ,52 2,65 0 ,17 0 ,075 0 ,089 __
32 3 ,53 2 ,48 0 ,1 6 0 ,018 0 ,048 —
33 3 ,30 3,15 0 ,2 2 0 ,002 0 ,090 0 ,00
41 3 ,53 2 ,6 2 0,21 0 ,050 0 ,1 0 2 _
42 3 ,6 2 2 ,5 8 0,21 0 ,008 0 ,110 —
43 3 ,29 3,31 0 ,27 0 ,005 0 ,104 0 ,0 6
51 3 ,70 2 ,4 2 0 ,1 8 0 ,076 0 ,0 9 8 _
52 3 ,70 2 ,3 9 0 ,2 2 0 ,005 0 ,098 —
53/1 3 ,55 3 ,20 0,21 0 ,0 0 2 0 ,084 0 ,04
53 /2 3,21 3,27 0 ,2 3 0 ,005 0 ,1 0 0 0 ,0 6
Cl 3,71 2 ,35 0 ,17 0 ,0 5 0 0 ,115 _
02 3,71 2 ,3 9 0,17 0 ,007 0 ,115 —
C3/1 3 ,48 3 ,29 0 ,18 0 ,0 0 2 0 ,109 0 ,08
0 3 /2 3,55 3 ,25 0 ,17 0 ,002 0 ,1 1 0 0 ,05
* A m á so d ik sz á m  je le n té s e :  l = a l a p v a s , 2 =  k é n te le n í t e t t  v a s ,
3 =  k e z e l t  vas. A tö r t v o n a l la l  j e lz e t t e k : : eg y  k e m e n c e a d a g b ó l  k é t  keze lé s .
2 . táblázat
Л  G ö v . 5 0  a n y a g m in ő s é g ű  p r ó b á k  m e c h a n ik a i
tu la jd o n s á g a i
S o r- Кро.г A 5 > T-f Ti
s z á m N / m m 2 N /m m 2 %
13 577 43 2 14,8 20 3
23 535 392 13,8 21 3
33 513 392 12,1 210
43 527 40 2 10,6 21 6
5 3 /2 532 4 0 2 15,2 20 4
6 3 /2 643 396 13,3 220
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1. ábra. Göv. 50 anyagm inőségű  csa tlakozótartály gra fit- 
és szövetképe
a —  m a r a t l a n ,  100  X , b —  3% *os H N 0 3-b a n  m a r a tv a ,  100  x ,  c —  u a .
300  X
A jelenlegi körülmények között nehézséget okoz, 
hogy nincs módunk a vegyi összetétel változását 
üzem közben figyelemmel kísérni. E zt a problémát 
fogja megoldani a Leeds & Northrup Maxilab II. 
típusú termikus analizátorának üzembe helyezése, 
amellyel mérni lehet a karbonegyenértéket, a 
karbon- és szilícium tartalm at, valam int a hőmér­
sékletet. A mérési eredmények ismeretében lehe ­
tőség lesz a kezelés előtti beavatkozásra, szükség 
szerint karbonizálásra vagy szilícirozásra, vagy 
ezeknek az elemeknek a csökkentésére pl. acél­
hulladék adagolásával. A másik megoldásra váró 
probléma a folyékony vas tömegének mérése, 
amelyre különösen akkor van szükség, amikor egy 
indukciós kemenceadagból többször kezelnek. A 
lecsapolt vas tömegének mérésével elkerülhető a 
minőséget jelentősen befolyásoló alul-, ill. túlkeze- 
lés. Ennek a problémának a megoldására a 
M ETRIPOND darumérlegei alkalmasak.
H őálló  göm bgrafitos vasön tvények  
kísérleti ön tése
A gömbgrafitos öntvények gyártásának meg­
valósítása során kísérleteket végeztünk Göv. Si 5 
anyagminőségű hőálló öntöttvas előállítására is. 
Ennek technológiája az előzőekben ism ertetettől 
annyiban tér el, hogy a szilícium tartaím at az 
indukciós kemencébe adagolt FeSi45-tel állítottuk 
be a kívánt értékre. A hőálló vasöntvényeket a 
vegyi összetétel alapján kell minősíteni. A Göv. 
Si5 szövete is minősítési követelmény, a lemez­
grafit mennyisége nem lehet több, m int 2 0 %.
A kísérletek során gyárto tt adagok vegyi össze­
té te lét a 3. táblázat tartalm azza. A 4. táblázatban 
megadjuk a szobahőmérsékleten m ért mechanikai 
tulajdonságokat. A 2. ábrán m utatjuk  be egy Göv. 
Si5 anyagminőségű öntöttvasból öntö tt öntvény 
grafit- és szövetképét. A grafit döntő többsége 
szabályos gömb, a szövet teljes egészében ferrit. 
Láthaió, hogy az öntvények szakítószilárdsága a 
szabványban előírtat jelentős mértékben meg­
haladja.
Feltétlenül meg kell említeni, hogy a nagy 
szilíciumtartalom m iatt az öntvények eléggé ride ­
gek, ezért tisztításkor, szállításkor fokozott óva ­
tossággal kell eljárni.
Ö sszefoglalás
A KAEV Váci Gyárában megvalósított techno ­
lógiával újabb öntödénkben honosodott meg a
3. táblázat
A Göv. Si5 anyagminőségű próbák kémiai 
összetétele, %
S o rs z á m C Si M n S P  M g
1 2 ,8 3  4 ,6 6 0 ,2 2 0 ,0 0 2 0 ,1 0 6  0 ,0 8
2 2 ,8 2  4 ,7 8 0 ,2 2 0 ,0 0 2 0 ,1 0 2  0 ,0 8
3 2 ,8 2  4 ,7 1 0 ,2 0 0 ,0 0 2 0 ,1 0 0  0 ,0 8
4 2 ,8 9  4 ,6 4 0 ,2 2 0 ,0 0 2 0 ,0 9 8  0 ,0 8
S z a b v á n y - 2 , 7 - 4 , 5 - 0 ,8 0 ,1 0 ,0 3  —
e lő í r á s 3 ,3  6 ,5
4. táblázat
A Göv. Siő anyagminőségű próbák mechanikai
tulajdonságai
S o r s z á m Hm
N / m m 2
Hp  0,2 




1 6 7 0 6 6 4 7 ,8 2 5 2
2 6 7 6 5 6 6 9 ,8 2 5 9
3 6 8 2 6 6 7 1 2 ,2 2 4 9
4 6 6 9 5 6 4 6 ,6 2 5 7
S z a b v á n y -
e lő í rá s 4 = 300 — — ^ 3 0 0
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2 . ábra. Oön. <Si5 anyagm inőségű  hőálló gömbgrafitos  
öntöttvas grafit- és szövetképe
a  —  m aratlan , 1 0 0 X , b —  3% -os U N O .,-bau  m ara tva , 1 0 0 X ,  c —  ua.
300 X
gömbgrafitos öntöttvas gyártása. A kupolókemen- 
cével duplex üzemben működő indukciós kemence 
biztosítja a különböző anyagminőségű gömbgra ­
fitos öntvények gyártásához nélkülözhetetlen 
metallurgiai beavatkozások lehetőségét. Az új 
anyagminőség gyártása jelentős mértékű im portot 
tesz feleslegessé, növeli a KAEV által gyárto tt 
gépek és berendezések exportjának gazdaságossá ­
gát. Az indukciós kemence ezen tú l megteremti a 
lemezgrafitos öntöttvasak választékának bőví­
tését is.
S z a k o s z t á l y i  h í r e k
A z  ú j  v e z e t ő s é g  e l s ő  ü l é s e
A z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  jú n iu s  1 1 -é n  m e g v á l a s z t o t t  
ú j  v e z e tő s é g e  jú liu s  6 - á n  e g y e s ü le tü n k  s z é k h a z á b a n  t a r ­
t o t t a  e lső  v e z e tő s é g i ü lé s é t .
E l s ő k é n t  dr. K ovács Dezső  e ln ö k  ü d v ö z ö l te  a  m e g je ­
l e n t e k e t ,  m a j d  k ö lc s ö n ö s  b e m u t a tk o z á s r a  s z ó l í t o t t  fe l.
A  m á s o d ik  n a p i r e n d i  p o n t  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  
á l t a l  s z e r v e z e n d ő  1 9 8 1 — 82. é v i n a g y r e n d e z v é n y e k  e lő ­
k é s z í té s é n e k  m e g t á r g y a l á s a  v o lt .  B enyovszky  M óric  
a le ln ö k  i s m e r t e t t e  a  t e r v e z e t t  r e n d e z v é n y e k e t .  A  s z e r ­
v e z ő  b iz o t t s á g o k  n e v é b e n  a z  198 1 . o k tó b e r  1— 3 -á n  
A jk á n  é s  B a la t o n a lm á d ib a n  r e n d e z e n d ő  V I .  n y o m á s o s  
ö n té s z e t i  n a p o k r ó l  Sándor Józse f, a z  198 1 . o k tó b e r  16—  
1 6 -á n  E g e r b e n  re n d e z e n d ő  M ű a n y a g k ö té s ű  f o r m á z á s  és 
m a g k é s z í té s  c ím ű  s z e m in á r iu m r ó l  M ezei Gáspár, a z  
1981 . n o v e m b e r  18— 1 9 -é n  B u d a p e s te n  r e n d e z e n d ő  
Ö n tö d é k  k ö r n y e z e tv é d e lm e  c ím ű  s z e m in á r iu m r ó l  H o r ­
vá th  László  s z á m o l t  b e .
A z  198 2 . á p r i l i s  2 2 — 2 4 -é n  S z é k e s f e h é r v á r o t t  r e n d e ­
z e n d ő  X .  ö n tő n a p o k  s z e rv e z ő  b i z o t t s á g á n a k  v e z e té s é ­
v e l a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  Szom batfa lvy R udolfot, 
a  s z é k e s f e h é r v á r i  c s o p o r t  e ln ö k é t  b í z t a  m e g . A  s z e r v e z ő  
b iz o t t s á g g a l  a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  r é s z é rő l B e ­
n yovszky M óric  t a r t j a  a  k a p c s o la to t .
A  v e z e tő s é g  j ó v á h a g y t a  а  X .  ö n tő n a p o k  e lő z e te s  
p r o g r a m já t ,  v a la m in t  a z t ,  h o g y  a z  e lő a d á s o k  e lő z e te s  
z s ű r iz é s é r e  K ovács László  s z e r k e s z tő  v e z e té s é v e l  t e m a ­
t i k a i  b iz o t t s á g  a la k u l jo n .
A  s z á l lá s h e ly e k  és a z  e g y é b  s z o lg á l t a tá s o k  b i z t o s í t á ­
s á n a k  e lő k é s z ü le te irő l  M u rá n y i M agdolna, a  sz é k e s -  
f e h é r v á r i  c s o p o r t  t i t k á r a  s z á m o l t  b e .
A z  19 8 1 . o k tó b e r  4 — 7 k ö z ö t t  V á r n á b a n  t a r t a n d ó  4 8 . 
n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s s a l  k a p c s o la to s  t u d n i v a l ó ­
k a t  é s  a  k iu t a z á s  le h e tő s é g e i t  dr. B akó  K á ro ly  i s m e r ­
t e t t e .  A z  ö n tő k o n g r e s s z u s  s z e r v e z ő  b iz o t t s á g a  Sándor  
József, dr. P il is s y  L a jo s  é s  Gombár Já n o s  „ A z  ö n té s i  
p a r a m é te r e k  h a t á s a a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  tö m ö r s é g é r e ”  
c ím ű  e lő a d á s á t  e l f o g d ta .
H a r m a d i k  n a p i r e n d i  p o n t k é n t  dr. Vörösné dr. Faragó  
E lza  b e s z á m o l t  a  C I A T F  7.1 és 7 .4  m u n k a b i z o t t s á g á ­
n a k  198 1 . á p r i l i s  2 6 — 30. k ö z ö t t  B u d a p e s te n  t a r t o t t  
ü lé s é rő l.
A z  e g y e b e k b e n  S z í j  Z o ltán  t i t k á r  e lő s z ö r  a  s z a k o s z tá ly  
a n y a g i  h e ly z e té t  i s m e r t e t t e .  E z t  k ö v e tő e n  b e je l e n te t t e ,  
h o g y  a  m ű k ö d é s i  s z a b á l y z a tn a k  m e g fe le lő e n  f e l je g y z é s  
k é s z ü l  m in d e n  v e z e tő s é g i  ü lé s rő l.  A  s z a k o s z tá ly n a k  a  
k ö v e tk e z ő  ö t  é v r e  v o n a tk o z ó  m u n k a t e r v - j a v a s l a t á t  a  
k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i  ü lé s  f o g ja  m e g v i t a t n i .  F e lh í v t a  
a  f ig y e lm e t  a r r a ,  h o g y  az  á t s z e r v e z é s e k  s o r á n  ö n á l ló v á  
v á l t  v a g y  m á s  s z e r v e z e t i  f o r m á b a n  d o lg o z ó  v á l l a la to k  
jo g i  t a g d í j á t  r e n d e z n i  k e ll .  V é g ü l  s ü r g e t t e  s z a k o s z tá ­
l y u n k  n a g y o b b  s z a k m a i  t a g o z ó d á s á t ,  h o g y  e z á l ta l  az  
e g y e s ü le t i  m u n k á b a  a z o k  is  b e k a p c s o ló d h a s s a n a k ,  
a k ik  o ly a n  h e ly e n  d o lg o z n a k ,  a h o l  n e m  a l a k u l h a t  h e ly i  
c s o p o r t .
E z t  k ö v e tő e n  a  h o z z á s z ó lá s o k r a  k e r ü l t  so r .
D r. K ovács T ibor  b e je l e n te t t e ,  h o g y  a  G T I - b e n  m e g ­
v iz s g á l t á k  e g y  p re c íz ió s  ö n té s z e t i  m u n k a b i z o t t s á g  l é t ­
r e h o z á s á n a k  le h e tő s é g é t ,  e z  m e g a l a k u lá s a  u t á n  a  n e m ­
z e tk ö z i  m u n k á b a  is  b e  t u d n a  k a p c s o ló d n i .
D r. Vörösné dr. F aragó E lza  b e s z á m o l t  a r r ó l  a  sz im - 
p o z io n r ó l ,  a m e l y e t  S tö lzel p r o f e s s z o r n a k ,  a  F r e ib e r g i  
B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  M e ta l lu r g ia i  é s  A n y a g te o h n o ló -
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g ia i  I n t é z e t e  v e z e tő jé n e k  6 0 . s z ü l e té s n a p ja  a lk a lm á b ó l  
r e n d e z te k ,  s  a m e ly e n  to lm á c s o l t a  s z a k o s z tá ly u n k  ü d ­
v ö z le t é t  és jó k í v á n s á g a i t .
D udás G yula, a  c s e p e l i  c s o p o r t  t i t k á r a  j a v a s o l t a ,  
h o g y  s z a k o s z tá l y u n k  e ln ö k e  é s  t i t k á r a  lá t o g a s s a  v é g ig  
a  h e ly i  c s o p o r to k a t .  K ü lö n ö s e n  f o n t o s n a k  t a r t j a  a z o n  
c s o p o r to k  m e g l á to g a t á s á t ,  a h o l  a  v e z e tő k  k ö z ö t t  n in c s  
m a g a s a b b  b e o s z tá s ú  g a z d a s á g i  v e z e tő .  T a p a s z t a l a t a i  
s z e r in t  e z e k  a  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k á j u k a t  h á t r á n y o s  
h e ly z e tb e n ,  o ly k o r  n a g y  n e h é z s é g e k  á r á n  t u d j á k  c s a k  
v é g e z n i.
D r. P il is s y  La jos, a  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  j a v a ­
s o l ta ,  h o g y  a  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i ü lé s ig  a z  e g y e s  m u n ­
k a b iz o t t s á g o k a t  s z e r v e z z é k  ú j j á  é s  a  b iz o t t s á g o k  v e z e ­
t ő i n e k  n é v s o r á t  te r je s s z é k  a  s o r o n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő ­
s é g i ü lé s  e lé . T á m o g a t t a  ú j  h e ly i  c s o p o r to k  l é t r e h o z á s á t ,  
é s  b e s z á m o l t  e g y  B a j a  k ö r n y é k i  c s o p o r t  m e g a l a k í t á s á ­
n a k  e lő k é s z ü le te irő l .  F e l v e t e t t e  a z  ip a r i  ta g o z ó d á s  s z e ­
r i n t i  s z a k c s o p o r to k  s z e r v e z é s é n e k  s z ü k s é g e s s é g é t .
Lan to s Is tv á n  az  e g y e s ü le t i  m ű k ö d é s i  s z a b á ly z a t  m e g ­
je l e n é s é t  s ü r g e t te .
Lengyel K á ro ly  a z  i f jú s á g i  b i z o t t s á g  s z a k o s z tá ly i  
k é p v is e lő je ,  a z  198 1 . jú n iu s  9— 13. k ö z ö t t  a  N D K - b a n  
t e t t  F I S Z E M U B I - ta n u l m á n y ú t r ó l  s z á m o l t  b<j,
K isze ly  G yula, a z  ö n t é s z e t t ö r t é n e t i  é s  m ú z e u m i s z a k ­
c s o p o r t  e ln ö k e  e ls ő k é n t  e g y  k b . 6 0 0  o ld a la s ,  11 e z e r  s z a ­
v a s  k o h á s z a t i  b ib l io g r á f ia  ö s s z e á l l í tá s á r ó l  s z á m o l t  b e . 
A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g e  m e g b í z ta  K is z e ly  G y u lá t ,  
h o g y  h o z z o n  l é t r e  e g y  15 t a g ú ,  a  V a s k o h á s z a t i ,  F é m k o ­
h á s z a t i  é s  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  5-—5 ta g j á b ó l  á lló  m u n ­
k a b iz o t t s á g o t ,  a m e ly  a z  a n y a g  re n d s z e r e z é s é t ,  s a j tó  a lá  
r e n d e z é s é t  e lv é g e z n é . A  k ia d a t á s i  k ö l t s é g e k  e lő t e r e m ­
t é s é h e z  a  t ö b b i  s z a k o s z tá ly  é s  a  v á l l a l a to k  a n y a g i  t á ­
m o g a t á s á t  k e l l  m e g n y e r n i .
Dr. K ovács Dezső  a  ju g o s z lá v ia i  V a jd a s á g i  E g y e s ü le t  
á l t a l  jú l iu s  5 — 7. k ö z ö t t  s z e r v e z e t t  m a g y a r o r s z á g i  t a ­
n u lm á n y ú i r ó l  t á j é k o z t a t t a  a  v e z e tő s é g e t .  A  P o b je d a  
ü z e m  30  d o lg o z ó ja  a  C se p e l M ű v e k  y a s -  é s  A c é lö n tö d é ­
j é t ,  a  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é t  és a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m o t  
l á t o g a t t a  m e g , u t á n a  ig e n  jó  h a n g u l a t ú  b a r á t i  t a l á l k o ­
z ó r a  k e r ü l t  s o r .  A  c s o p o r to t  s z a k o s z tá ly u n k  v e z e tő s é g e  
n e v é b e n  d r .  K o v á c s  D e z ső  ü d v ö z ö l te ,  a  V a jd a s á g i  E g y e ­
s ü le t  ü d v ö z le t é t  p e d ig  K erekes Is tv á n  p r o f e s s z o r ,  a  c s o ­
p o r t  v e z e tő je  to lm á c s o l t a .
V é g e z e tü l  S z í j  Z o ltán  t i t k á r  m e g k ö s z ö n te  a  h o z z á s z ó ­
l á s o k a t ,  m a j d  K ovács Dezső  e ln ö k  z á r s z a v á b a n  b e je le n ­
t e t t e ,  h o g y  a  s o r o n  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i  ü lé s e n  m e g v i ­
t a t á s r a  k e r ü l  a z  a la k u l a n d ó ,  ill. á t a l a k u la n d ó  m u n k a -  
b iz o t t s á g o k  t e r v e z e t t  n é v s o r a ,  és h o g y  a  K is z e ly  G y u la  
á l t a l  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m m a l k a p c s o l a tb a n  ö s s z e á l l í ­
t o t t  ír á s o s  a n y a g o t  a  v e z e tő s é g  e l j u t t a t j a  e g y e s ü le tü n k  
e ln ö k s é g é h e z .
S . J .
Az öntészettörténeti és múzeumi szakcsoport 
megválasztotta új vezetőségét
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  ö n t é s z e t t ö r t é n e t i -  é s  m ú ­
z e u m i s z a k c s o p o r t j a  k i b ő v í t e t t  v e z e tő s é g i  ü lé s é t  198 1 . 
f e b r u á r  11 -é n  t a r t o t t a  a z  e g y e s ü le t  s z é k h á z á b a n .
A  m e g j e le n t e k e t  dr. B akó  K áro ly , a z  Ö n tö d e i  S z a k ­
o s z t á ly  t i t k á r a  k ö s z ö n tö t t e ,  m a j d  á t a d t a  a  s z ó t  M ik u s  
K á ro lyn é  s z a k c s o p o r t - t i t k á r n a k ,  a k i  b e s z á m o l t  az  
19 7 6 — 198 0 . é v i k ö z é p tá v ú  m u n k a t e r v  te l je s í t é s é r ő l .
E lk é s z í t e t t é k  a  m a g y a r o r s z á g i  ö n té s z e t  id ő r e n d i  t á b ­
l á j á t  1 6 9 8 - tó l 1 8 8 2 -ig . T o v á b b  fo ly ik  m é g  e z  a z  a d a t ­
g y ű j t é s  é s  le v é l t á r i  k u t a t á s .  A  s z a k o s z tá ly  e  m u n k a  t o ­
v á b b i  f o l y ta t á s á h o z  m e g v á s á r o l t a  B abies A ndrástó l 
a  m a g y a r o r s z á g i  k o h á s z a t  b ib l io g r á f iá j á t ,  a m e ly  10 732 
c ím s z ó t  t a r t a l m a z .  A z  a n y a g  m á r  30  % -b a n  r e n d e z v e  
v a n .
A  tu d o m á n y o s  t e v é k e n y s é g  k e r e t é n  b e lü l  t ö b b  t ö r ­
t é n e t i  a n y a g o t  f o r d í t t a t t a k  m a g y a r r a  és s z á m o s  s z a k -  
d o lg o z a t  k é s z ü l t ,  e z e k  z ö m e  a z  Ö n tö d é b e n  m e g je le n t .
A  s z a k c s o p o r t  k ie m e lk e d ő  f e l a d a tn a k  t e k i n t i  a  z s a r ­
g o n s z a v a k  g y ű j t é s é t .  E g y  o k le v e le s  n y e l v t a n á r  a z  ö n té -  
s z e t i  s z a k n y e lv  é s  m ű h e ly z s a r g o n  tu d o m á n y o s  f e ld o l ­
g o z á s á t  m á r  m e g k e z d te .
A z  1 9 7 8 -b a n  B u d a p e s te n  m e g r e n d e z e t t  n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s r a  f e l ú j í t o t t á k  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  á l ­
l a n d ó  k iá l l í t á s á t .  E lk é s z ü l t  a  m ú z e u m  k e r t j é b e n  a  
s k a n z e n .
A  s z a k c s o p o r t  e lk é s z í t t e t t e  a  G a n z -M Á V A G  K o h á ­
s z a t i  G y á r e g y s é g é b e n  a  g y ö n g y ö s i  S z t .  B o r ta l a n - t e m p -  
lo m b a n  le v ő  16. s z á z a d i  k e r e s z te lő m e d e n c e  m á s o la t á t .
A  B e re g i  M ú z e u m  é s  a z  Ö n tö d e i  M ú z e u m  k ö z ö t t  f e n n ­
á lló  e g y ü t tm ű k ö d é s i  m e g á l la p o d á s  é r t e lm é b e n  t o v á b b  
f o l y t a t t á k  a  m a g y a r o r s z á g i  ö n t ö t t v a s  h á z t a r t á s i  e d é ­
n y e k  é s  d í s z ö n tv é n y e k  k ö z ö s  g y ű j t é s é t ,  s  a  g y ű j t e m é n y  
k ö z ö s  f e ld o lg o z á s á t  n é p r a jz i  é s  t e c h n i k a t ö r t é n e t i  s z e m ­
p o n tb ó l .
K é t  fő  e g y h e te s  b u lg á r ia i  t a n u l m á n y ú t o n  é s  s z in té n  
k é t  fő  ö tn a p o s  c s e h s z lo v á k ia i  l e v é l tá r i  k u t a t ó ú t o n  v e t t  
r é s z t .  A  b u lg á r ia i  r e n d e z v é n y e n  e lő a d á s t  t a r t o t t  K i ­
szely G yula  , ,A  m a g y a r o r s z á g i  ö n té s z e t  t ö r t é n e t e  a  X .  
s z á z a d tó l  a  X I X .  s z á z a d  v é g é ig ”  c ím m e l.
A  s z a k c s o p o r t  t a g j a in a k  s z á m a  je le n le g  4 3 .
A  b e s z á m o ló  e lh a n g z á s a  u t á n  a  s z a k c s o p o r t  m e g v á ­
l a s z t o t t a  a z  ú j  v e z e tő s é g e t .
E ln ö k  : K is z e ly  G y u la  
T i tk á r  : M ik u s  K á r o ly n é
Vezetőségi tagok: B u z á n s z k y  A lb in  
E g y ü d  L á s z ló  
D r .  H e g e d ű s  Z o l t á n  
M a k á n y  J á n o s  
N y iz s n y á n s z k y  T ib o r  
D r .  P u s z t a y  I s t v á n  
T ó th  A n d r á s
M . K .
A  F IS Z E M U B I t a n u l m á n y ú t j a  az  N D K -b a n
A z Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  f i a t a l o k a t  s z e rv e z ő  m u n k a -  
b iz o t t s á g a  198 1 . jú n iu s  9 — 13. k ö z ö t t  a z  N D K  ö n t ő ­
i p a r á n a k  m e g is m e ré s e  c é l já b ó l  t a n u l m á n y u t a t  s z e r v e ­
z e t t ,  a m e ly e n  14 v á l l a l a t tó l  39  fő  v e t t  r é s z t .
A  t a n u l m á n y u t a t  a z  E x p r e s s z  U ta z á s i  I r o d a  á l t a l  
b i z t o s í t o t t  a u tó b u s s z a l ,  a  f r e ib e r g i  B e r g a k a d e m ie  ö n té -  
s z e t i  i n t é z e té n e k  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  b o n y o l í t o t t u k  le . 
S z á l lá s h e ly ü n k  a z  a k a d é m ia  k o l l é g iu m á b a n  v o l t ,  in n e n  
in d u l t u n k  a  k ö r n y é k b e l i  ö n tö d é k  m e g te k in té s é r e .
G IS A G  acélöntődé, K a rl-M a rx-S ta d t
A  65  é v e  é p ü l t ,  24  0 0 0  t  é v i  k a p a c i t á s ú  ö n tö d e  fő le g  
v a s ú t i  s z e r e lv é n y e k e t  é s  s a j to l o k  a lk a t r é s z e i t  ö n t i .  
N é h á n y  é v e  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a t  is  g y á r t a n a k ,  s 
e g y r e  i n k á b b  n ö v e l ik  e n n e k  m e n n y i s é g é t .  A z  a c é l t  k o ­
r á b b a n  S M - k e m e n c é k b e n  g y á r t o t t á k ,  m a  m á r  ív f é n y e s  
é s  in d u k c ió s  k e m e n c é k  v a n n a k ,  u tó b b i a k  k ö z ü l  a z  e g y ik  
В В С - g y á r tm á n y ú .  G ö m b ö s í tő  a d a lé k k é n t  C e M M -e t és 
f é m m a g n é z iu m o t ,  m ó d o s í t á s r a  f e r r o s z i l í c iu m o t  h a s z ­
n á ln a k .  T e m p e r ö n tv é n y e k e t  é s  C r-N i ö tv ö z é s ű  ö n tv é ­
n y e k e t  is  e lő á l l í t a n a k .  A  m o l ib d é n n e l  ö t v ö z ö t t  g o ly ó k a t  
a  c e m e n t ip a r i  ő r lő g é p e k h e z  ö n t ik .
A  f o r m á z á s  P o r o m a t  3 0 -a s  g é p e k k e l  tö r t é n i k ,  k ö t ő ­
a n y a g k é n t  v íz ü v e g e t  h a s z n á ln a k .  T i s z t í t ó m ű h e ly ü k ­
b e n  e g y  h á r o m  tá r c s á v a l  m ű k ö d ő ,  60 0  k g /m in  t e l j e s í t ­
m é n y ű  G e o rg  F i s c h e r - g y á r tm á n y ú  ö n t  v é n y  t i s z t í t ó  b e ­
r e n d e z é s t  is  l á t t u n k .  A z  ö n tv é n y e k e t  t á p f e j j e l  é s  b e ö m ­
lő v e l  e g y ü t t  t i s z t í t j á k  m e g . S z in te  m in d e n  m o z g á s t  d a r u ­
v a l  v é g e z n e k .
A lbert F u n k  Sächsisches M etallw erk, Freiberg
A  3 0 0 0  t / é v  k a p a c i t á s ú  ö n tö d e  a z  N D K  e g y ik  l e g n a ­
g y o b b  s z ín e s f é m ö n tö d é je ,  a  le g k ü lö n f é lé b b  ö n tv é n y e ­
k e t  ö n t i  100 g  é s  70 k g  k ö z ö t t .  K é t  v íz s z in te s  e l r e n d e ­
z é s ű  f o ly a m a to s  ö n tő b e r e n d e z é s  is  m ű k ö d ik  a z  ü z e m ­
b e n , a m e ly e k k e l  15— 140 m m  á tm é r ő j ű  s á r g a r é z  r u d a ­
k a t ,  c s ö v e k e t ,  p r o f i lo k a t  ö n te n e k .  A  s á r g a r é z e n  k ív ü l  
s z a b v á n y o s  v ö r ö s ö tv ö z e te k e t ,  10 % m a n g á n t a r t a lm ú  
b r o n z o t ,  r i t k á b b a n  a lu m ín iu m b r o n z o t  is  ö n te n e k .
O lv a s z tó b e r e n d e z é s k é n t  h a t  120  k g -o s  é s  k é t  3 00  k g -o s  
f ö ld g á z f ű té s ű  té g e ly e s  k e m e n c e  s z o lg á l.  A  h u l l a d é k :  
t ö m b  a r á n y  50  : 5 0 , f e d é s re  c s a k  f a s z e n e t  h a s z n á l n a k .
A z  o lv a s z tó m ű b ő l  k o n v e jo r p á ly á n  á t  k e r ü l  a z  o lv a ­
d é k  a  f o r m á z ó té r r e ,  a h o l  a  r é s z b e n  g é p i, r é s z b e n  k é z i 
e rő v e l  k é s z ü l t  f o r m á k  g ö r g ő s o ro n  m o z o g n a k .  A  g ö r g ő ­
s o r  e g y  s z a k a s z a  b i l l e n t h e tő ,  i t t  v é g z ik  a z  ö n té s t .  A  g ö r ­
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g ő s o r  t o v á b b í t j a  a  f o r m a s z e k r é n y e k e t  a z  ü r í tő rá c s ra , ,  
i l le tv e  a  t i s z t í t ó b a .  A  f o r m a ö n tö d é b e n  5 %, a  f o ly a m a to s  
ö n tő m ű b e n  0 ,1  % s e l e j t t e l  d o lg o z n a k .  A  h u l l a d é k  k e v e ­
r e d é s é n e k  e lk e r ü lé s é r e  n a g y o n  ü g y e ln e k ,  m in d e n  f e lö n ­
t é s b e  és t á p f e jb e  b e le ö n t ik  a z  a n y a g m in ő s é g  je lé t .
A z  ö s s z e té te l t  u tó l a g  e l le n ő r z ik  h a g y o m á n y o s ,  n e d ­
v e s  a n a l íz is s e l  é s  a  k ö z p o n tb a n ,  a h o l  rö n tg e n f lu o r e s z c e n s  
k é s z ü lé k  d o lg o z ik .
R u d o lf H arlass öntöde, K a rl-M a rx-S ta d t
E z  a  80  é v e s  s z ü r k e  v a s ö n tö d e  fő le g  t e x t i l -  és m e g m u n ­
k á ló g é p e k  a lk a t r é s z e i t ,  n a g y m é r e tű  g é p a la p ja i t  ö n t i .  
A  15— 100 t / n a p  k a p a c i t á s ú  ü z e m  Ö v . 15, 20  é s  30  m i ­
n ő s é g ű  ö n tv é n y e k e t  g y á r t .  A  k is  s o r o z a tú  ö n tv é n y e k e t  
t a l a j f o r m á z á s s a l  k é s z í t ik  v íz ü v e g e s  é s  c e m e n te s  h o ­
m o k k e v e r é k k e l ,  a  m a g h o m o k h o z  f e n o lg y a n tá s  k ö t ő ­
a n y a g o t  a d a g o ln a k .  A  k is e b b  tö m e g ű  ö n tv é n y e k e t  f o r ­
m a s z e k r é n y e k b e n  g y á r t j á k ,  a  f o r m á k a t  P O R O M A T  
4 0 -e s  g é p e k k e l  k é s z í t ik .
A  h á r o m ,  1100  m m  b e ls ő  á tm é r ő jű  fo r ró s z e le s  k u p o ló  
n a p i  e g y  m ű s z a k b a n ,  6 ,5 — 7,5  t / h  t e l je s í tm é n n y e l  d o l ­
g o z ik . H a z a i  b e t é t a n y a g o k a t  h a s z n á l n a k ,  c s a k  a  k o k ­
s z o t  i m p o r t á l j á k  k ü lf ö ld rő l ,  je le n le g  M o /.a m b ik l 'ó l ,  
C s e h s z lo v ik á b ó l  é s  a z  N S Z K -b ó l .
A  k is e b b  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á t  k o p ta tó d o b b a l ,  s z e m ­
c s e s z ó ró v a l ,  á l lv á n y o s  k ö s z ö r ű v e l  v é g z ik . A  n a g y o b b  
ö n tv é n y e k  m a g j a i t  n a g y n y o m á s ú  v íz s u g á r r a l  v e r ik  k i, 
a  f e lö n té s e k  c s o n k j a i t  p e d ig  le n g ő k ö s z ö r ű k k e l  é s  p n e u ­
m a t i k u s  k é z is z e r s z á m o k k a l  t á v o l í t j á k  e l. A  t i s z t í t ó -  
m ű h e ly b e n  a  n á lu n k  m e g s z o k o t tn á l  jó v a l  k is e b b  v o l t  a  
z a j  é s  k e v e s e b b  a  p o r .  A z  e lő b b i  a  m e n n y e z e t tő l  a  fö ld ig  
é rő  v a s t a g  p a p la n s z e r ű  h a n g s z ig e te lő  f ü g g ö n y ö k n e k ,  a z  
u t ó b b i  a  n e d v e s  p o r l e v á la s z tó n a k  t u l a j d o n í t h a t ó .
Ö s s z e fo g la lv a  ü z e m lá to g a t á s a in k  t a p a s z t a l a t a i t  e l ­
m o n d h a t j u k ,  h o g y  m i n d h á r o m  ü z e m b e n  s i k e r ü l t  é r t é ­
k e s  in f o r m á c ió k a t  s z e r e z n ü n k  a n n a k  e lle n é re , h o g y  e z e k  
a z  ö n tö d é k  a z  N D K - n a k  n e m  a  le g m o d e r n e b b  l é t e s í t ­
m é n y e i .  A  l á t o g a tá s o k  u t á n  a  fe lm e r ü lő  k é rd é s e k r e  a  
v e z e tő k  m in d ig  k é s z s é g e s e n  v á la s z o l t a k ,  s  ő k  is  k ív á n ­
c s ia k  v o l t a k  i t t h o n i  k ö r ü lm é n y e in k r e .  F i a t a l j a i n k  a  
s z o r o s a n  v e t t  s z a k m a i  t é m á k  m e l l e t t  a z  o t t  d o lg o z ó k  
m u n k a k ö r ü lm é n y e i r e ,  s z o c iá lis  h e ly z e té r e ,  s s z a k m u n ­
k á s - u tá n p ó t l á s  k é rd é s e ir e  is  k ív á n c s ia k  v o l t a k ,  s  a z  
N D K - b e l i  k o l lé g á k  e z e k rő l  is  s z ív e s e n  b e s z é lg e t te k  v e ­
lü n k .
A z  ü z e m lá to g a t á s o k  u t á n i  id ő t  K a r l - M a r x - S ta d t ,  
D r e z d a  és F r e ib e r g  k u l t u r á l i s  n e v e z e te s s é g e in e k  m e g is ­
m e r é s é v e l  t ö l t ö t t ü k  e l, a z  u to l s ó  e s t é n  p e d ig  f r e ib e r g i  
k o l lé g á in k  k e l le m e s  v a c s o r á v a l  b ú c s ú z t a k  tő lü n k .
E z ú to n  is  k ö s z ö n e té t  m o n d u n k  dr. E . F lem m ingnek  
é s dr. K . P eukertnek  u t u n k  e lő k é s z í té s é é r t  é s  le b o n y o l í ­
t á s á é r t ,  v a la m in t  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k , 
h o g y  le h e tő v é  t e t t é k  f i a t a l  s z a k e m b e r e in k  s z á m á r a  a  
s o k  é r t é k e s  t a p a s z t a l a t o t  n y ú j t ó ,  jó  h a n g u l a t ú  t a p a s z ­
t a l a t c s e r é t .
L n é — S z t
A C IA T F  nemzetközi munkabizottságainak tevékenysége
Az 1.5 „Öntödei homokok vizsgálati módszerei”  
munkabizottság ülése Stockholmban
A  C I A T F  1 .5  „ Ö n tö d e ih o m o k o k  v iz s g á la t im ó d s z e r e i”  
m u n k a b i z o t t r á g a  s o r o n  k ö v e tk e z ő  ü lé s é t  198 1 . m á ju s  
2 6 — 2 7 -é n  S to c k h o lm b a n  t a r t o t t a .
A  ta n á c s k o z á s o n ,  a m e ly e n  dr. W . W eiss, a  k ö ln i 
Q u a r z w e r k e  l a b o r a tó r iu m á n a k  v e z e tő je  e ln ö k ö l t ,  a  
k ö v e tk e z ő  n a p i r e n d  s z e r e p e l t :
—  A  m u n k a b i z o t t s á g i  t a g o k  á l t a l  m e g v iz s g á l t  ö n tö d e i  
h o m o k o k  é r té k e lé s e .  A  Form ázó alapanyagok sz ita ­
elemzése c . e lő í r á s  e lf o g a d á s a .
—  A  Form ázó alapanyagok iszap tarta lm ának m eghatá ­
rozása  c . e lő í r á s  e lf o g a d á s a .
—  A  F orm ázó alapanyagok zom áncosodási hőmérsékleté ­
nek  meghatározása  c . e lő í r á s - ja v a s la t  m e g v i t a t á s a .
—  A  Form ázó alapanyagok jellemzése c . e lő í rá s  k id o lg o ­
z á s á n a k  m e g in d í t á s a .
A  k ö ln i  Q u a r z w e r k e  А , В  é s  C  j e l ű  h o m o k ja i t  a  h o l ­
l a n d  (N L ) ,  a z  o s z t r á k  (A ), a  s v é d  (S ), a z  N S Z K -b e l i  
(D ) é s  a  m a g y a r  (H )  m u n k a b i z o t t s á g i  t a g  v iz s g á l t a  
m e g . A z  e r e d m é n y e k e t  a z  1— 3. táblázatban  fo g la l ju k  
ö ssz e .
M in t  a  t á b l á z a to k b ó l  l á t h a t ó ,  a  h o m o k o k  k ü lö n b ö z ő  
la b o r a tó r iu m i  f e ls z e re lé s e k k e l m é r t  s z i ta e le m z é s i  é r t é ­
k e i  ig e n  jó l  m e g e g y e z n e k . M eg  k e l l  je g y e z n i ,  h o g y  a
m a g y a r  m é r é s e k e t  m é g  a  h a g y o m á n y o s  s z i ta s o r r a l ,  a  
t ö b b i t  a z  IS O  R  5 6 5  s z a b v á n y b a n  s z e r e p lő  R  2 0 /3  fő - 
s o r o z a t  s z i t á i v a l  v é g e z té k ,  s z i ta e le m z é s  é r t é k e i t  ö s s z e g ­
g ö r b é b e n  á b r á z o lv a  a  k ü lö n b ö z ő  m é r é s e k  jó  e g y e z é s t  
m u t a t t a k .  A  s v é d  é s  a  m a g y a r  v iz s g á la to k a t  a z  IS O - 
s z i t á v a l  m e g is m é tl ik .
A  m u n k a b i z o t t s á g  a  ta g o r s z á g o k b ó l  b e é r k e z e t t ,  
s z a b v á n y o k b a n  r ö g z í t e t t  e lő í r á s o k  é s  a  s a j á t  m é r é s e k  
e r e d m é n y e i  a l a p j á n  á td o lg o z ta ,  e g y s é g e s í te t te ,  v é g le g  
e l f o g a d ta  a  F orm ázó alapanyagok szitaelemzése  c ím ű  
e lő í r á s t  :
1. Á lta lános rész
A  fo r m á z ó  a la p a n y a g o k  s z i ta e le m z é s e k o r  k ü lö n b ­
s é g e t  k e ll  t e n n i  a  0 ,02  m m - n é l  k is e b b  é s  n a g y o b b  á t ­
m é r ő jű  s z e m c s é k  k ö z ö t t :  a  0 ,02  m m - n é l  k is e b b  á t m é ­
r ő j ű  s z e m c s é k  k é p e z ik  a  fo r m á z ó  a la p a n y a g o k  i s z a p ­
t a r t a l m á t ,  a  n a g y o b b a k  a  h o m o k h á n y a d o t .
A  le g f e l je b b  0 ,5  tö m e g s z á z a lé k n y i  i s z a p o t  t a r t a l ­
m a z ó  m o s o t t ,  o s z t á ly o z o t t  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k  s z i t a ­
e le m z é se  k ö z v e t l e n ü l  e lv é g e z h e tő ;  s z ü k s é g  e s e té n  a z  
i s z a p t a r t a l m a t  e g y  p á r h u z a m o s  m i n tá b ó l  k e ll  m e g h a t á ­
r o z n i .  A  0 ,5  tö m e g s z á z a lé k n á l  n a g y o b b  m e n n y is é g ű  
i s z a p o t  t a r t a l m a z ó  fo r m á z ó  a la p a n y a g o k a t  a  s z i ta e le m ­
z é s t  m e g e lő z ő e n  i s z a p t a n a í t a n i  k e ll .
Az A jelű homok szitaelemzése, %
1. táblázat
S zem ceem érefc, m m N L A s D S z e m c se m é re t,  m m U
1 ,0 -ig 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,1 0 1 ,0 -ig 0 ,2 2
1 ,0 0 — 0,71 0 ,4 0 0 ,4 0 0 ,4 0 0 ,4 0 0 ,4 0 0 ,4 0 1 ,0 — 0 ,6 3 0 ,4 8
0 ,7 1 — 0,5 6 ,50 5 ,1 0 4 ,5 0 5 ,00 5 ,00 7 ,9 0 0 ,6 3 — 0 ,3 2 4 4 ,32
0 ,5 — 0 ,3 5 5 4 1 ,90 4 1 ,00 4 0 ,00 40 ,90 3 5 ,60 4 0 ,10 0 ,3 2 — 0 ,2 0 5 2 ,33
0 ,3 5 5 — 0 ,2 5 4 4 ,00 4 3 ,70 4 5 ,00 4 4 ,40 4 5 ,50 42 ,8 0 0 ,2 0 — 0 ,1 0 2 ,55
0 ,2 5 — 0 ,1 8 0,20 8 ,1 0 8 ,5 0 8 ,2 0 11 ,60 7 ,7 0 0 ,1 0 — 0,06 0 ,1 0
0 ,1 8 — 0 ,125 0 ,4 0 0 ,9 0 0 ,8 0 0 ,90 1 ,60 0 ,9 0 0 ,0 6  a l a t t —
0 ,1 2 5 — 0,09 — 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,1 0 0 ,2 0 0 ,1 0 — —
0 ,0 0 3 — 0 ,020 — — — — — — — —
ö s sz e se n 1 00 ,00 1 0 0 ,0 0 1 00 ,00 100 ,00 1 00 ,00 1 0 0 ,0 0 1 00 ,00
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А В jelű homok szitaelemzése %
2. táblázat
S z e m c se m é re t,  m m N L A s D S zem cscm érefc , m in H
1 ,0 -ig 1 ,0 -ig 0 ,9 0
1 ,0 0 — 0,71 0 ,10 0 ,10 0 ,1 0 0 ,1 0 — 1 ,0 — 0,03 0 ,2 3
0 ,7 1 — 0,5 0 ,20 0 ,2 0 0 ,2 0 0 ,20 0 ,1 0 0 ,0 3 — 0 ,3 2 0 ,37
0 ,5 — 0,355 0 ,8 0 0 ,40 0 ,3 0 0 ,3 0 0 ,3 0 0 ,3 2 — 0,20 2 7 ,37
0 ,3 5 5 — 0,25 1 ,90 2 ,3 0 2 ,00 1,40 2 ,5 0 0 ,2 0 — 0,10 54 ,70
0 ,2 5 — 0 ,1 8 2 0 ,20 2 4 ,80 2 4 ,00 15 ,80 2 9 ,4 0 0 ,1 0 — 0,00 4 ,13
0 ,1 8 — 0 ,125 50 ,70 5 3 ,40 5 3 ,00 58 ,2 0 4 8 ,80 0 ,0 0  a l a t t 13,11
0 ,1 2 5 — 0,09 17 ,20 14 ,90 15 ,40 2 1 ,0 0 15 ,80 — —
0 ,0 9 — 0 ,003 2 ,30 3 ,50 4 ,00 2 ,2 0 2 ,00 — —
0 ,0 6 3 — 0 ,020 0 ,3 0 0 ,40 0 ,4 0 0 ,2 0 0 ,5 0 — —
ö s sz e se n 1 00 ,00 100 ,00 1 00 ,00 100 ,00 100 ,00 100 ,00
3. táblázat
A C jelű homok szitaelemzése, %
S z e m c se m é re t S z e m c se m é re t
m m N L s D m m H
1,4-ig 0 ,2 0 0 ,4 0 1 ,0 -ig 2 ,39
1 ,0 -ig 2 ,2 0 2 ,0 0 2 ,40 2 ,50 2 ,30 1 ,0 — 0,03 8,27
1 ,0 0 — 0,71 ■ 7 ,00 6,80 7 ,00 7 ,00 6 ,40 6 ,90 0 ,6 3 — 0,32 2 0 ,00
0 ,7 1 — 0,5 11 ,50 10 ,00 10,70 10,50 11 ,60 12 ,30 0 ,3 2 — 0,20 33 ,07
0 ,5 — 0 ,355 9 ,75 11 ,00 12 ,10 12 ,20 1 1 ,90 9 ,20 0 ,2 0 — 0 ,1 0 28 ,77
0 ,3 5 5 — 0,25 9 ,30 9 ,10 9 ,40 9 ,30 8 ,4 0  . 10 ,00 0 ,1 0 — 0,00 2,57
0 ,2 5 — 0,18 20 ,9 0 2 3 ,30 2 3 ,30 2 3 ,40 18 ,70 2 5 ,9 0 0 ,00  a l a t t 4 ,93
0 ,1 8 — 0,125 23 ,8 0 2 5 ,10 2 4 ,20 2 4 ,20 2 4 ,20 2 2 ,70 — —
0 ,1 2 5 — 0,09 8 ,4 0 7 ,70 7 ,00 7 ,20 9 ,90 7 ,50 — —
0 ,0 9 — 0,003 1 ,20 3 ,40 2 ,9 0 2 ,90 1 ,00 2 ,00 — —
0 ,0 0 3 — 0 ,020 0 ,5 0 0 ,8 0 0 ,80 0 ,8 0 0 ,9 0 0 ,8 0 — —
Ö sszesen 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
2. M in tavétel
A z 6 0 — 100 g  tö m e g ű  m i n t á t  a  m in t a v é t e l  e lő í r á s a i  
a l a p j á n  k e ll  v e n n i  ( lá s d  Ö n tö d e  1 9 8 1 . 5. sz . 112-— 113. 
o ld .) .  A  m i n t á t  106 °C -o n  tö m e g á l l a n d ó s á g ig  s z á r í t a n i  
k e ll . A  b e m é r é s t  0 ,1  g  p o n to s s á g g a l  k e ll  v é g e z n i .
3. Szitaberendezés
A  b iz o t t s á g  j a v a s o l j a  a  v ib r á c ió s  s z i t a  h a s z n á l a t á t .  
M á s g é p e k  a lk a l m a z á s a k o r  is  t ö r e k e d n i  k e ll  a  v ib r á c ió s  
s z i tá l á s  b iz to s í tá s á r a .
4. Szitasor
A  s z i ta e le m z é s t  a z  R  2 0 /3  (IS O  R  2 65) f ő s o r o z a t  k ö ­
v e tk e z ő  ly u k b ő s é g ű  s z i t á i v a l  c é ls z e rű  e lv é g e z n i:  6 ,6 , 4 , 
2 ,8 , 2 , 1 ,4 , 1, 0 ,7 1 , 0 ,5 , 0 ,3 5 5 , 0 ,2 5 , 0 ,1 8 , 0 ,1 2 5 , 0 ,0 9 , 
0 ,0 6 3  m m . A  f e l s o r o l t  s z i tá k b ó l  le g a lá b b  h a t  e g y m á s t  
k ö v e tő  m é r e t ű t  k e ll  h a s z n á ln i  a z  e le m z e n d ő  h o m o k tó l  
f ü g g ő e n .
5. A  sz itá kka l szemben tám asztott követelm ények
A  s z i t a k e r e te k  m a g a s s á g a  le g a lá b b  25  m m , á tm é r ő j e  
le g a lá b b  2 0 0  m m  le g y e n . A  s z i t a m é r e te k e t  a z  i l le tő  
o r s z á g o k  s z a b v á n y a in a k  m e g f e le lő e n  k e l l  f e l t ü n t e tn i ,  
h iv a t k o z v a  a  m e g fe le lő  s z a b v á n y s z á m r a  (a z  IS O  R  
2 0 /3  f ő s o r o z a tn a k  m e g fe le lő e n ) . F e lh a s z n á lh a t ó k  az  
A S T M  E  11— 70 (1 9 7 9 ) , B S  4 1 0  (1 9 7 6 ) é s  B S  1796  (1 9 7 6 ), 
A F N O R  X I I - 5 0 1  (1 9 6 8 ) , D I N  4 1 8 8  (1 9 7 7 ) s t b .  s z a b ­
v á n y o k .
6. A  sz iták  ellenőrzése és tisztítá sa
A z e ls ő  h a s z n á l a tb a  v é te l t  m e g e lő z ő e n  m e g  k e ll  v iz s ­
g á ln i ,  h o g y  a  ly u k b ő s é g  m e g fe le l-e  a  f e l t ü n t e t e t t  é r t é ­
k e k n e k .  E l  k e l l  t á v o l í t a n i  a z  o la j -  é s  z s í r m a r a d v á n y o ­
k a t .  E l l e n f é n y b e n  k e l l  m e g g y ő z ő d n i  a r r ó l ,  h o g y  a  s z i ­
t á k  h ib á t l a n o k - e ,  n in c s e n e k -e  h e ly e n k é n t  b e r a g a d t  
h o m o k s z e m c s é k . A  k is  ly u k b ő s é g ű  s z i t á k a t  id ő r ő l- id ő re  
t i s z t í t a n i  k e ll .  L e g jo b b a n  a z  u l t r a h a n g f ü r d ő k  v á l t a k  b e .
7. A  szitá lás időtartam a
A  s z i t á l á s  i d ő t a r t a m a  a  f o r m á z ó  a la p a n y a g o k tó l  é s  a  
f e lh a s z n á l t  s z i ta b e r e n d e z é s tő l  fü g g , é s  k ís é r le te k k e l  k e ll 
m e g h a t á r o z n i .  M o s o t t ,  o s z t á ly o z o t t  h o m o k o k  r u t i n ­
v iz s g á la t á h o z  10 p e rc e s  s z i tá l á s  e le g e n d ő .
8. A  szitaelemzés elvégzése
A s z i t a s o r t  a  fe lső  s z i t á b a  h e ly e z e t t  m i n t á v a l  a  s z i ta -  
b e re n d e z é s b e  h e ly e z ik .  A  s z i tá l á s  b e f e je z té v e l  a z  e g y e s
s z i t á k b a n  le v ő  a n y a g m e n n y is é g e k e t  0,1  % p o n to s s á g ­
g a l  m o g m é r ik .
M in d e n  v iz s g á la t o t  le g a lá b b  k é ts z e r  k e l l  e lv é g e z n i. 
A z  e r e d m é n y e k  1 % i s z a p t a r t a lo m  a l a t t  0 ,1  % -ot, 1 % 
i s z a p t a r t a lo m  f ö l ö t t  0 ,2  % -o t s z ó r h a tn a k .
A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  á l t a l  v iz s g á l t  h o m o k o k  
i s z a p t a r t a l m á t  a  4. táblázat m u t a t j a .  A  * -g a l j e lö l t  e l j á ­
r á s o k  ö s s z e h a n g o lá s a  t e t t e  l e h e tő v é  a  F o r m á z ó  a l a p ­
a n y a g o k  i s z a p t a r t a l m á n a k  m e g h a t á r o z á s a  c . e lő í r á s  
k id o lg o z á s á t  (Ö n tö d e  198 1 . 5 . s z . 113 . o ld .) .
4. táblázat
A homok iszaptartalma, %
A в c
Q B
C sak  főzés (1 0  m in ) 0,1 0,4 0,5
C sa k  k e v e ré s  (5  m in ) 0,1 0 ,3 0,5
F ő z é s  é s  k ev e rés* 0,1 0 ,3 0,0
S a já t  m ó d s z e r 0,0 0 ,4 0 ,0
N L
S a já t  m ó d s z e r 0,0 0 ,3 0,9
A
C sa k  főzés 0,0 0 ,3 0,7
C sa k  k e v e ré s  (8 5 0 0  fo rd /m in ) 0,1 0,4 1,0
F ő z é s  és k e v e ré s  (9 7 0 0  fo rd /m in )* 0,1 0,4 1,2
5* 0 ,3 0 ,7 1,3
H* 0,1 0 ,4 1,1
D
C sa k  főzés 0,1 0 ,5 0 ,9
C sa k  k e v e ré s  +  N a 4P 20 7 0,1 0 ,5 1,1
F ő z é s  és k e v e rés* 0,2 0,0 1,2
U a. 0,2 0,4 1,1
6. táblázat
A homok tűzállósága
A  z o m á n c o s o d á s  k e z d e te , °C
A в c
G B 1550 1100 1100
N L 1550 1 2 5 0 — 1300 1200
A 1500 1100 1130
S 1400 1250 1250
H 1400 1350 1200
D 1 4 0 0 — 1450 1150 1 1 0 0 — 1150
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6. táblázat
A homokok kémiai ős ásványos összetétele, %
A В C
K ém ia i összetétel:
K 20 0 ,0 0 4 0,35 3 ,20
N a 20 0 ,001 0 ,30 0 ,40
C aO 0,005 0,11 0 ,12
a i 2o 3 0 ,12 1,90 5,70
S i0 2 99,71 90,83 8 9 ,72
F e 20 3 0 ,04 0,1 0 0,21
T i 0 2 0 ,0 2 0 ,05 0 ,15
I z z í tá s i  v e sz te sé g 0 ,10 0 ,30 0 ,5 0
Á sványos összetétel: 
K - fö ld p á t 0 2 19
N a - fö ld p á t 0 3 3
C a - fö ld p á t 0 1 1
C sillám 0 0 0
K v a rc 100 94 75
a i 2o 3 0 0 0
Form ázó alapanyagok zom áncosodási hőmérsékletének 
meghatározása ( előírás-javaslat)
1. Á lta lános rész
A  k v a r c h o m o k  tű z á l ló s á g a  a r r ó l  a d  t á j é k o z t a t á s t ,  
h o g y  t a r t a l m a z - e  k is  o lv a d á s p o n tú  a lk o t ó k a t ,  a m e ly e k  
a  k v a r c h o m o k s z e m c s é k  ö s s z e ta p a d á s á t  id é z ik  e lő .
A  v iz s g á la to t  a  h o m o k  f e lh e v í té s  u t á n i  f o ly é k o n y s á g a  
a l a p j á n  v é g z ik . A  k is  o lv a d á s p o n té  a lk o t ó k a t  n e m  t a r ­
t a lm a z ó  k v a r c h o m o k o k  z o m á n c o s o d á s a  1400  °C f ö lö t t  
k e z d ő d ik .
2. A  vizsgálat elvégzése
A  b e v o n a t  n é k ü l i ,  80  m m  h o s s z ú , 10 m m  s z é le s , 8 m m  
m a g a s  p o r c e lá n c s ó n a k o t  fe le  h o s s z á b a n  p e r e m é ig  m e g ­
t ö l t j ü k  k v a r c h o m o k k a l ,  m a j d  a z  e lő z e te s e n  1400  ° C -ra  
h e v í t e t t  k e m e n c é b e  h e ly e z z ü k .  A z  1400  °C  h ő m é r s é k le t  
ú jb ó l i  e lé ré s e  u t á n  a  m i n t á t  5 p e r c ig  h ő n  t a r t j u k ,  m a jd  
a  c s ó n a k o t  k iv é v e  s z o b a h ő m é r s é k le t r e  h ű t j ü k .  H a  a  
c s ó n a k  m e g f o r d í t á s a  s o r á n  a  h o m o k n a k  t ö b b  m i n t  
2 /3  ré s z e  n e m  h u l l ik  k i ,  a  z o m á n c o s o d á s  m e g in d u l t .  
A m e n n y ib e n  a  h o m o k  z o m á n c o s o d á s a  n e m  k e z d ő d ö t t  e l, 
a  v iz s g á la to t  ú j  m i n tá v a l ,  n a g y o b b  h ő m é r s é k le te n  
m e g is m é t l jü k .
A  m u n k a b i z o t t s á g  t a g j a i  a z  А , В  és G je lű  h o m o k o k  
t ű z á l ló s á g á t  s a j á t  v iz s g á la t i  m ó d s z e r ü k k e l  h a t á r o z t á k  
m e g  (p l. K G S Z  3 6 .5 0 2 3 — 7 1). A  v iz s g á la to k  e r e d m é n y e i t  
a z  5. táblázat, a  h o m o k  ö s s z e té te lé t  a  6. táblázat t a r t a l ­
m a z z a .  L á th a t ó ,  h o g y  a  k v a r c - ,  i l le tv e  a  s z e n n y e z ő -  
( fő le g  a  f ö ld p á t- )  t a r t a l o m  d ö n t i  e l a  h o m o k  tű z á l ló s á g á t .
A  Form ázó alapanyagok jellemzése c . e lő í r á s  k id o lg o ­
z á s á n a k  s z e m p o n t j a i t  a  m u n k a b i z o t t s á g  m e g v i t a t t a .  
A  j a v a s l a t o k a t  a  k ö v e tk e z ő  ü lé s e n  f o g já k  é r t é k e ln i .
B . K .
Öntéstechnikai szimpozion M agdeburgban
A  m a g d e b u r g i  O t to  v o n  G u e r ic k e  M ű s z a k i  F ő is k o la  
m á j u s  19— 2 2 -é n  ö n té s te c h n i k a i  s z im p o z io n t  r e n d e z e t t ,  
a m e ly n e k  m o t t ó j a  „ A z  ö n té s z e t  p r o b lé m á i  a  8 0 -a s  
é v e k b e n ”  v o l t .  R e n d e z ő i  a  f ő i s k o lá n  k ív ü l  a  k ö v e tk e z ő  
v á l l a l a t o k  v o l t a k  :
V E B  S ta h lg ie s s e re i  „ W ilh e lm  P ie c k ” , R o th e n s e e ,
V E B  S c h w e r m a s c h in e n b a u k o m b in a t  „ E r n s t  T h ä lm a n n ”  
M a g d e b u r g ,
V E B  S c h w e r m a s c h in e n b a u  „ K a r l  L ie b k n e c h t” , M a g d e ­
b u r g ,
V E B  K o m b i n a t  G IS A G , L e ip z ig .
A  r e n d e z v é n y t  m in d e n  é v b e n  m e g r e n d e z ik ,  a z  id é n  
m á r  h a r m a d s z o r  k e r ü l t  r á  so r .
N é h á n y  a z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k b ó l :
Jacobs— R ich ter:  M o d e r n  f o r m á z á s i  e l j á r á s o k  a c é l-  és 
le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z .  
F ischer— H ackbusch:  R o b o to k  é s  m a n i p u lá t o r o k  v a s -  
é s  a c é lö n tö d é k  ré s z é re .
B ried l— B uchholz— K öh ler:  R o b o to k  a lk a lm a z á s a  a  
r o te n s e e - i  a c é lö n tő d é b e n .
S tölzel— Liesenberg— R usch itzka :  S p e c ia l iz á c ió  é s  k o n ­
c e n t r á c ió  a z  ö n t v é n y g y á r t á s b a n  : s z ü k s é g s z e rű s é g , o k o k  
é s  k ö v e tk e z te té s e k .
A m bos— Sch ille:  A d a lé k  a z  u tó k e z e lő  r é s z le g e k  t e r v e z é ­
sé h e z .
R ied l— B laschyk : E g ő m a n ip u lá t o r o k  a r m a t ú r á k  t á p ­
f e je in e k  le v á g á s á h o z .
Orosz: A z  a lu m ín i u m - n i t r id n e k  a  g y e n g é n  ö tv ö z ö t t ,  
v a s t a g  f a lú ,  n e m e s í t e t t  a c é lö n tv é n y e k  m in ő s é g é re  g y a ­
k o r o l t  h a tá s a .
B lier:  A d a lé k  a z  ö n tv é n y  é s s z e rű  s o r j á t l a n í t á s á h o z .  
Lange— B ien ia :  K o p á s á l ló  a n y a g o k  t i s z t í tó g é p e k h e z .  
Vörösné— L á d á i:  A z  in m o ld - e l j á r á s  e lő n y e i  ü z e m i t a ­
p a s z t a l a t o k  a la p já n .
G y á r lá to g a tá s  f o r m á já b a n  a lk a lm u n k  v o l t  m e g t e k in ­
t e n i  a  w e rn ig e r o d e i  a lu m ín iu m ö n tö d é t .  A z  é v i 6 0 0 0  t  
k a p a c i t á s ú  ö n tö d e  k is n y o m á s ú ,  k é z i  k o k i l la ö n té s s e l  és 
v íz ü v e g e s  k é z i f o r m á z á s s a l  e le k t r o m o s  b e r e n d e z é s e k ­
h e z , s z e r e lv é n y e k h e z  é s  b ú to r o k h o z ,  t o v á b b á  a  j á r m ű ­
i p a r  ré s z é re  (h e n g e r f e je k ,  d ís z r á c s o k ,  v e n t i l l á to r h á z a k )  
k é s z í t  ö n tv é n y e k e t .  A  k é n y e s ,  o la j -  v a g y  h ű t ő ­
v í z n y o m á s n a k  k i t e t t  g y á r tm á n y o k h o z  a z  o lv a d é k o t  
v á k u u m o z z á k .  A z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g e  d ö n tő e n  A1SÍ7, 
a z  a l a p a n y a g o t  tö m b ö k b e n ,  ill. h u l l a d é k k é n t  k a p já k .  
A  n e m e s í t é s t  n á t r i u m  a d a g o lá s á v a l  v é g z ik .
L . B .
M űszaki és gazdasági hírek
Űj liomokkeverők
A  h a r d h e i m i  M asch inen fabrik  G ustav E irich  R  t í ­
p u s j e lű  ú j  h o m o k k e  v e r ő in e k  f e r d e  h e ly z e tű  f o r g ó tá ­
n y é r j a  v a n ,  a m e l y e t  s ú r ló d ó k e r é k  h a j t  m e g .  C sa k  
a  t á n y é r r a l  s z e m b e n  m o z g ó  k e v e r ő s z e r s z á m  ( n a g y  
t e l j e s í t m é n y ű  f lu id iz á ló )  h a to l  b e  a  h o m o k á r a m b a .  
A  h o m o k k e v e r ő  f e lü l r ő l  k o c s iv a l ,  a d a g o ló b e re n d e z é s s e l  
v a g y  f e lv o n ó v a l  t ö l t h e t ő  m e g . A  m e g k e v e r t  h o m o k  a  
f o r g ó tá n y é r  k ö z e p é n  le v ő  n y í l á s o n  t á v o z ik .  A  k e v e r ő  
ü r í t é s é t  a  h o m o k le h ú z ó  ig e n  m e g g y o r s í t j a .  A z  R  k e -  
v e r ő k e t  j e le n le g  ö tf é le  m é r e tb e n  g y á r t j á k ,  e z e n k ív ü l  
l a b o r a tó r iu m i  k e v e r ő  is  k a p h a t ó  8— 10 1 b e fo g a d ó -  
k é p e s s é g g e l. M iv e l a  t á n y é r  és a  h o m o k  k ö z ö t t  k ic s i  a  
s ú r ló d á s ,  k ic s i a z  a lk a t r é s z e k  k o p á s a ,  és j e l e n tő s  
e n e r g ia  t a k a r í t h a t ó  m e g .
G ie s s e re i-P ra x is  1981 . 7. sz .
Hagyományos maglövö gépek átalakítása 
automatikus üzemre
A  D ip l.- In g . L aem pe G m bH  c é g  ( H a u s e n ,  N S Z K )  
L K V  a u to m a t ik a - r e n d s z e r é v e l  a  m e g le v ő , h a g y o m á n y o s  
m a g lö v ő  g é p e k  —  e g y  ú j ,  a u to m a t i k u s  m a g lö v ő  g é p  
k ö l t s é g é n e k  n e g y e d é v e l  —  a u to m a t i k u s  ü z e m r e  á l l í t ­
h a t ó k  á t .  M in d e n fé le  m a g s z e k r é n y  h a s z n á lh a tó ,  a  
m a g o k  v íz ü v e g e s  v a g y  h id e g  m a g s z e k r é n y e s  e l já r á s s a l  
g y á r t h a t ó k .  A  r e n d s z e r  p n e u m a t ik u s  ü te m v e z é r lé s s e l  
m ű k ö d ik .  A  v e z é r lő s z e k r é n y  m o d u l r e n d s z e r ű  f e l é p í ­
t é s ű ,  k ic s e ré lé s e  5 p e r c  a l a t t  e lv é g e z h e tő .  A  v á k u u m o s  
m a g s z e k r é n y b e f o g ó  s z e r k e z e t  e lő n y e  a  m á g n e s s e l  s z e m ­
b e n ,  h o g y  n e m  k o r lá to z z a  a  m a g s z e k r é n y e k  h a s z n o s  
s z é le s s é g é t ,  s a  m a g s z e k r é n y t  n e m  k e l l  f é m la p p a l  e l ­
l á t n i .  A z  a u to m a t i z á lá s s a l  e g y s z e r ű s ö d n e k  a  b a l e s e t ­
e lh á r í tó  b e r e n d e z é s e k  is .
I n d . - A n / .  1981 . 37 . sz .
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Magok automatikus eltávolítása
A  P a u l H am m elm ann  M asch inen fabrik  G m bH  (O e ld e , 
N S Z K )  fé l- é s  t e l j e s e n  a u t o m a t i k u s  m a g e l tá v o l í tó  
b e r e n d e z é s e k e t  f e j l e s z t e t t  k i .  I l y e n  b e r e n d e z é s s e l  p l .  
e g y  8 h e n g e r e s  V - m o to r b lo k k  m a g ja i  6— 10 p e r c  a l a t t  
e l t á v o l í t h a t ó k  ú g y , h o g y  a  f u r a to k  t i s z t a s á g a  a  j á r m ű ­
i p a r  s z ig o rú  k ö v e te l m é n y e i t  is k ie lé g í t i .  A  k im a g o z á s  
e g y  v íz z á ró  k a b in b a n  fo ly ik .  A  t i s z t í t á s  k é z z e l v a g y  
a u t o m a t i k u s a n  i r á n y í t h a t ó .  A  m a g e l t á v o l í t á s  m ű v e ­
l e t é t  e l e k t r o h i d r a u l i k u s  ú to n  v e z é r l ik .  A  k é m le lő ­
a b la k o n  a  t i s z t í t á s i  f o l y a m a t  s z e m m e l k ís é r h e tő .  
G ie sse re i 1981 . 7. sz.
Kiesőmérleg nyomásos öntvényekhez
A  k is  ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó ,  g y o r s a n  d o lg o z ó  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e k  e l le n ő rz é s é re  a  h a g y o m á n y o s  k ie s ő m é r le g e k  
la s s ú s á g u k  m i a t t  n e m  a lk a lm a s a k .  E z é r t  a  S t .  G a lle n - i  
R egoplas A G  e g y  ú j  r e n d s z e r ű ,  e l e k t r o n ik u s  k ie s ő ­
m é r l e g e t  f e j l e s z t e t t  k i. A z  R A  2 0 0  t í p u s ú  b e r e n d e z é s  a  
m é r é s t  0 ,5  s  a l a t t  v é g z i e l, a m i  e d d ig  u tó p i s z t ik u s  
e lk é p z e lé s n e k  s z á m í t o t t .  A z  ú j m é r le g g e l  n e m c s a k  a  
n y o m á s o s  ö n tő g é p  lö v é s s z á m a  n ö v e lh e tő ,  h a n e m  a z  
e lle n ő rz é s  p o n to s s á g a  is :  a  m é r le g  p o n to s s á g a  —  f ü g ­
g e t l e n ü l  a z  ö n tv é n y e k  e sé s i m a g a s s á g á tó l  —  0,1  g .
A z  ö n tv é n y  tö m e g e  3 é s  2 0 0  g  k ö z ö t t  v á l t o z h a t .  A  
m é r le g  a z  ö n tv é n y e k  s z e n n y e z ő d é s é t  m é r é s e n k é n t  
a u to m a t i k u s a n  k o m p e n z á l ja .  A  n y o m á s o s  ö n tő g é p  
v é d e lm é t  s z o lg á l ja  a z  a  le h e tő s é g ,  h o g y  b e á l l í t h a tó  
a  m e g e n g e d h e tő  t ö m e g tö b b l e t .  H a  p l .  le v á l ik  e g y  c s a p  
a  n y o m á s o s  ö n tő s z e r s z á m b a n ,  a  m é r le g  a z o n n a l  l e ­
á l l í t j a  a z  ö n tő g é p e t .
R e g o p la s  P r e s s e m it te i lu n g
Digitális szintjelző
A  XV esm ar In d u s tr ia l System s D iv is io n  ( S e a t t l e ,  
W a s h , .  U S A ) D L M  12 t í p u s ú  s z in t j e lz ő jé v e l  a  b u n k e ­
r o k b a n  le v ő  a n y a g o k  s z i n t j e  p o n to s a n  m é r h e tő .  A  
m é r té k e g y s é g  (c m , m , h ü v e ly k ,  l á b ,  a  b e f o g a d ó k é p e s ­
s é g  % -a) e g y  k a p c s o ló v a l  v á la s z th a t ó  k i .  A  s z in tm é r é s  
a z  u l t r a h a n g  v is s z a v e r ő d é s i  id e jé n e k  m é r é s é n  a la p u l .  
M ik r o p ro c e s s z o r  g o n d o s k o d ik  a r r ó l ,  h o g y  h a  t ú l  k ic s i 
v a g y  t ú l  n a g y  a  s z in t ,  n e  tö r t é n h e s s é k  h ib á s  je lz é s . 
H a  a  b u n k e r b a n  a z  a n y a g  s z in t j e  e g y  a ls ó  é r t é k  a l á  
s ü l ly e d ,  a  k i je lz ő n  m in d a d d ig  a  n u l l a  j e l  l á t h a t ó ,  a m íg  
a  b u n k e r t  f e l  n e m  tö l t i k .  T ú l t ö l t é s  e s e t é n  a  m ű s z e r  
f o ly to n o s  „ t e l e ”  j e l z é s t  a d .
G ie sa e re i-P ra x is  1981 . 6. sz.
K . L .
Hazai hírek
Nagy befogadóképességű csatornás indukciós kemence 
Győrben
A z e lm ú l t  é v  v é g é n  a  R Á B A  M a g y a r  V a g o n -  és 
G é p g y á r  ú j  a c é lö n tö d é jé b e n  ü z e m b e  h e ly e z té k  a z  
o r s z á g  e lső  n a g y m é r e tű  c s a to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é jé t .  
A  k e m e n c e  m e c h a n ik u s  é s  v il la m o s  b e r e n d e z é s e i t  a  
s v é d  A S E A ,  a z  e ls ő  k if a la z á s h o z  s z ü k s é g e s  tű z á l ló  
a n y a g o k a t  p e d ig  a  B o h lin  & L öfgren  A B  s z á l l í to t t a .
A  b e r e n d e z é s  fő b b  m ű s z a k i  je l le m z ő i  a  k ö v e tk e z ő k :  
A  k e m e n c e  t í p u s a  L F R  45  C S H  
H a s z n o s  b e f o g a d ó k é p e s s é g  45  t  
T e l je s  b e f o g a d ó k é p e s s é g  k b . 62 t  
A z  i n d u k t o r  n é v le g e s  te l j e s í tm é n y e  1 0 0 0  k W  
A  1 2 - f o k o z a tú  k e m e n c e t r a n s z f o r m á to r  c s a t la k o z á s i
t e l j e s í t m é n y e  1200  k V  A  
H ő n t a r t á s i  e n e r g ia ig é n y  27 3  k W h /h  
T ú lh e v í té s i  t e l j e s í t m é n y  m a x .  29 t / ( 1 0 0  K  -h) 
H ű tő v íz ig é n y  4 ,2  m 3/h .
A  k e m e n c e  á lló  h e n g e r e s  e lr e n d e z é s ű . A  g y o r s a n  
c s e r é lh e tő  in d u k t o r  a  k e m e n c e  f e n e k é r e  v a n  f e l s z e r e lv e .  
A  m e d e n c e  ü z e m  k ö z b e n  te l j e s e n  z á r t .  A  f o ly é k o n y  
v a s  k e m e n c é b e  v a ló  b e tö l té s e  é s  o n n a n  v a ló  k ic s a p o lá s a  
s z i fo n o k o n  k e r e s z tü l  t ö r t é n i k .  A  k e m e n c e  m e d e n c é jé ­
b e n  k é p z ő d ő  s a la k  a  s z i f o n o k k a l  e l l e n té t e s  o ld a lo n  
e lh e l y e z e t t  s a l a k o ló a j tó n  á t  t á v o l í t h a t ó  e l.
A  k e m e n c e te s t  m i n d k é t  i r á n y b a  b u k t a t h a t ó  a  k é t  
o ld a lo n  e lh e l y e z e t t  r o b u s z tu s  h id r a u l i k u s  h e n g e r e k  
s e g í ts é g é v e l .  A  h id r a u l i k u s  r e n d s z e r b e n  a  m e g e n g e d e t t  
l e g n a g y o b b  n y o m á s  16 M P a . Á r a m k im a r a d á s  e s e té n  
a  k e m e n c e  e g y  b e n z in m o to r o s  s z i v a t t y ú  s e g í ts é g é v e l 
b u k t a t h a t ó .  A  h id r a u l i k u s  r e n d s z e r  n e h e z e n  g y u l la d ó ,  
g lik o l b á z is ú  f o ly a d é k k a l  v a n  f e l tö l tv e .
A  k e m e n c e te s t  fa lazata  k b .  4 0 0  m m  v a s ta g .  A  h á t ­
t é r f a l a z a t  e g y  s o r  k ö n n y ű  s a m o t t  h ő s z ig e te lő  é s  e g y  s o r  
k e m é n y  s a m o t t  tű z á l ló  té g lá b ó l  v a n  k ik é p e z v e . A  f o ­
l y é k o n y  v a s s a l  é r in tk e z ő  b é lé s  h id r a u l i k u s  k ö té s ű  
k o r u n d m a s s z á b ó l  v a n  k iö n tv e .  A  t e t ő  b é lé s e  u g y a n c s a k  
h id r a u l i k u s  k ö té s ű  h ő s z ig e te lő  é s  tű z á l ló  ö n tő m a s s z á k ­
b ó l v a n  k ik é p e z v e .
A z  i n d u k t o r  h id r a u l i k u s  k ö té s ű  p e r ik lá s z  ö n tő ­
m a s s z á v a l  v a n  k ib é le lv e .  A z  in d u k t o r  é s  a  k e m e n c e ­
t e s t  c s a t la k o z á s á n á l  a  tű z á l ló  a n y a g o k  ö s s z e s z in te re lő -  
d é s é t  e g y  s p e c iá l is  v á la s z tó m a s s z a  a k a d á ly o z z a  m e g .
A z  i n d u k t o r ,  v a la m in t  a z  in d u k t o r  é s  a  k e m e n c e ­
t e s t  c s a t la k o z á s a  v íz h ű té s ű .  A  k e m e n c e  hűtőrendszere 
z á r t .  A  p r i m e r  é s  a  s z e k u n d e r  h ű tő v í z k ö r  e g y  le m e z e s  
h ő c s e r é lő b e n  é r in tk e z ik  e g y m á s s a l .  A  z á r t ,  s z e k u n d e r
h ű tő v í z k ö r b e n  a  v iz e t  s z i v a t t y ú  k e r in g te t i .  A  h ű t ő ­
r e n d s z e r  m ű k ö d é s é n e k  e lle n ő rz é s é re  h ő m é r s é k le t - ,  á r a m ­
lá s -  é s  n y o m á s m é r ő  m ű s z e r e k  v a n n a k  b e é p í tv e .
A z  in d u k t o r  é s  a  h ű t ő k e r e t  g u m i tö m lő k  s e g í ts é g é v e l  
k ö z v e t l e n ü l  a  p r i m e r  h ű tő v í z k ö r r e  is  r á k ö th e tő .  A  p r i ­
m e r  h ű tő v í z  v a g y  a  s z e k u n d e r k o r  s z i v a t t y ú in a k  k i ­
e s é s e  e s e té n  a  h ű t é s  a z  e lő b b ie k tő l  f ü g g e t le n ,  t a r t a l é k  
v íz f o r r á s  b e k a p c s o lá s á v a l  b i z t o s í th a tó .
A  k e m e n c e  villam os tápegységének  fő  r é s z e i :  a  21 k V  
p r i m e r  f e s z ü l ts é g ű ,  12- f o k o z a tú  s z a b á ly o z ó t r a n s z f o r ­
m á t o r ,  a  k o n d e n z á to r t e l e p  é s  a  f o j tó te k e r c s .  A  t r a n s z ­
f o r m á to r r a l  a z  i n d u k t o r  te l j e s í tm é n y e  50  é s  1000  k W  
k ö z ö t t  s z a b á ly o z h a tó .  A  k o n d e n z á to r t e l e p  é s  a  f o j tó ­
t e k e r c s  a z  in d u k t o r  m e d d ő  t e l j e s í tm é n y é n e k  k o m p e n ­
z á l á s á r a  é s  a  h á r o m f á z i s ú  h á ló z a t  s z im m e tr ik u s  te r h e lé ­
s é n e k  b iz t o s í t á s á r a  s z o lg á l.
A  21 k V -o s  tá p f e s z ü l t s é g  k ie s é s e  e s e t é n  a z  in d u k t o r  
á tk a p c s o lh a t ó  e g y  3 8 0  V -o s  t a r t a l é k  h á ló z a t r a ,  és 
e z z e l á tm e n e t i l e g  m e g a k a d á ly o z h a tó ,  h o g y  a  v a s  b e - 
f a g y jo n  a  c s a to r n á b a ,  ill. a , k r i t i k u s  h ő m é r s é k le t  a lá  
h ű l jö n .
A  b e r e n d e z é s  k a p c s o ló i ,  j e lz ő lá m p á i ,  e l le n ő rz ő  m ű ­
s z e r e i ,  v a la m in t  h ib a je lz ő  k é s z ü lé k e i  a  k e m e n c e p ó d i ­
u m o n  á lló  v e z é r lő s z e k r é n y b e n  v a n n a k  e lh e ly e z v e .
A  k e m e n c e  f a l a z a t á n a k  ü z e m b e  h e ly e z é s e  e lő t t i  k i ­
s z á r í t á s a  és f e l f ű té s e  jó l  s z a b á ly o z h a tó  b lo k k g á z é g ő  
s e g í ts é g é v e l  v é g e z h e tő  e l. A z  i n d u k t o r t  a  k e m e n c é r e  
v a ló  f e ls z e re lé s e  e l ő t t  —  s e g é d t r a n s z f o r m á t o r  s e g í t ­
s é g é v e l —  in d u k c ió s  h e v í té s s e l  s z á r í t j á k  k i.
A  c s a to r n á s  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  a  fo r ró s z e le s  
k u p o ló k e m e n c é b e n  m e g o lv a s z to t t ,  m a jd  r á z ó ü s tb e n  
k a lc iu m - k a r b id d a l  k é n t e l e n í t e t t  f o ly é k o n y  v a s a t  t á ­
r o l já k .
A  n a g y  b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  h ő n t a r t ó  k e m e n c é n e k  
e ls ő d le g e s e n  a z  a  f e l a d a t a ,  h o g y  e g y e n le te s  ö s s z e té te lű  
é s  h ő m é r s é k le tű  f o ly é k o n y  v a s a t  b iz to s í t s o n  a  k o n v e r -  
t e r e s  a c é lg y á r tá s h o z .  E m e l l e t t  a z o n b a n  je l e n tő s  s e g í t ­
s é g e t  n y ú j t  a z  o lv a s z tó m ű  é s  a z  a u t o m a t a  ö n tő - f o r m á z ó  
s o r  m u n k á j á n a k  ö s s z e h a n g o lá s á b a n  is.
V. E .
Hilger-spektrométer a Soroksári Vasöntödében
A  G a n z -M Á V A G  S o r o k s á r i  V a s ö n tö d é jé n e k  l a b o r a ­
t ó r i u m á t  a  B a n k  H ilger  c é g tő l  v á s á r o l t  P O L Y V A C  
E  9 6 3  t í p u s ú  v á k u u m s p e k t r o m é te r r e l  s z e r e l ik  fe l .  A  
b e r e n d e z é s  te l e p í t é s é r e  ez  é v  IV . n e g y e d é b e n  k e r ü l  s o r .
A  s p e k t r o m é t e r t  P D P  1 1 /0 3  m ik r o s z á m ító g é p  v e z é r l i ,  
»am ely  e g y b e n  e lv é g z i  a z  in d u k c ió s  o lv a s z tó m ű  e le g y -
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s z á m í t á s á t  é s  az  e l e m z e t t  p r ó b a  a l a p j á n  a z  ö s s z e té te l  
k o r r e k c ió já t .  K ie g é s z í tő  t a r t o z é k a  k é t  s o r n y o m ta t ó  
é s  e g y  k é p e r n y ő s  k ije lz ő . A  l a b o r a tó r i u m o t  c s ő p o s ta  és 
te l e x k a p c s o l a t  k ö t i  ö ssz e  a z  o lv a s z tó m ű v e l .
A  s p e k t r o m é te r  a  p r ó b a  e le m z é s é t  a  s z a b a d a lm a z ­
t a t o t t  J e t  elektród  s e g í ts é g é v e l  v é g z i (1 . ábra). A  g e r ­
j e s z té s i  v is z o n y o k  h e ly e s  m e g v á la s z tá s á v a l  é s  a  J e t  
e le k t r ó d  h a s z n á l a t á v a l  a  s p e k t r o m é t e r  a lk a lm a s  s z ü r k e  
t ö r e t ű  le m e z g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  p r ó b á k  e le m z é s é r e  is.
S z . E .
C s e p e l i  s z a k e m b e r e k  p á l y á z a t i  d í j a k a t  n y e r t e k
A  C s e p e l M ű v e k  19 8 1 . é v i g y á r t m á n y -  é s  g y á r t á s ­
f e j le s z té s i  p á l y á z a t á n  t ö b b  d í j a t  n y e r t e k  a  V a s -  és 
A c é lö n tö d e  s z a k e m b e r e i .  A  v e r s e n y k i í r á s  é r te lm é b e n  
a  k id o lg o z o t t  é s  b e v e z e t e t t  ú j  g y á r t m á n y o k a t  és 
g y á r t á s i  r e n d s z e r e k e t  d í j a z tá k .  A z  e r e d m é n y h i r d e té s  
a lk a l m á v a l  a z  ö n tö d e  d o lg o z ó in a k  h á r o m  m u n k á j a  
é r t  e l  h e ly e z é s t .  E ls ő  d í j a t  k a p o t t  B ódizs O yula, 
M alcsiner József, L á n g  K áro ly , R u m p f László, K a lm á r  
P ál, Oerstenbrein Lőrinc  é s  Gsire Is tv á n  p á ly a m ű v e ,  
e g y -e g y  h a r m a d ik  d í j a t  p e d ig  a  V ida  Géza, S z ilá k  József, 
ZJdvari László, D emeter Is tv á n , Török B éla  é s  a  Vágner  
P ál, K a ssa i J ú lia , Beregszász Is tv á n , Tóth  P á lné  k o l ­
l e k t í v a  é r t  e l.
A  v á l l a l a t  s z a k e m b e r e i  k ö z ü l  L á d a in é  L ik to r K lá ra  
k ö z g a z d á s z  a lk o tó i  d í j b a n  r é s z e s ü l t .
Cs. I .
Csepeli gépöntvények vásári díja
A  C se p e l M ű v e k  V a s -  és A c é lö n tö d é jé b e n  s z in te t ik u s  
ö n tö t t v a s b ó l  ö n t ö t t  é s  a  B N V - n  k i á l l í t o t t  G C 2 7 5  m in ő ­
s é g ű  g é p ö n tv é n y e k e t  v á s á r i  d í j j a l  t ü n t e t t é k  k i .  A  b í ­
r á ló  b iz o t t s á g  é r t é k e l t e  a  m in ő s é g i s z e r s z á m g é p ö n tv é ­
n y e k  g y á r t á s i  r e n d s z e r é n e k  m e g te r e m té s é t .  A  s z i n te ­
t i k u s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n a k  b e v e z e té s é v e l  a  v á l l a l a t  
b i z t o s í t o t t a  a  M e e h a n i te - l ic e n c  k ö v e te lm é n y e in e k  m e g ­
f e le lő  m in ő s é g e t ,  e z z e l e lő s e g í tv e  a  h a z a i  s z e r s z á m g é p e k  
tő k é s  e x p o r t j á n a k  b ő v í t é s é t .
Gs. 1.
A Qualital vásárlása a BNV-n
A  M etal'loglobus Q ua lita l K önnyűfém öntödéje  a nyo_ 
m ásos ö n tés  tovább i au to m atizá lá sa  céljábó l az  idei 
budapesti nem zetközi v ásá ro n  m egvásáro lta  az A c h e -  
so n  cég á lta l  k iá llíto tt DAG 1000-es fo rm abefúvó  be ­
rendezést és a  DAG 181-es keverőrtíarttályt.
F. B.
A Qualital brigádjának 
tapasztalatcsere-látogatása
A  M e ta llo g lo ib u s  Q u a l i t a l  V á l l a l a t  „ G á b o r  Á r o n ” ö n -  
té s z e t i  tö m b g y á r tó  s z o c ia l i s ta  b r i g á d ja  j ú l i u s  1 4 -é n  a  
Z S N P  ig a z g a tó  t a n á c s á n a k  h o z z á já r u lá s á v a l ,  t a p a s z ta ­
l a t c s e r e  c é l já b ó l  a  c s e h s z lo v á k ia i  G a r a m s z e n tk e r e s z t r e  
( 2 i a r  n a d  H ro n o rr .j  l á to g a to t t .  A z  a u tó b u s s z a l  é rk e z ő  
42 fő s  c s o p o r to t  a z  a lu m ín iu m k o m b in á tb a n  M orovitz  
P éter  k a la u z o l ta ,  a k i i s m e r t e t t e  a  g y á r t á s i  f o ly a m a to ­
k a t  é s  a  m u n k a f á z is o k a t .  A  l á to g a tó k  m e g te k in te t t é k  
a z  a lu m ín iu m k o h ó t ,  a  h u l l a d é k -  é s  fa rg á c s fe ü d o ig o z á t, 
a z  ö n tö d é k e t .
A  k ö z ö s  ü z e m i e b é d  u t á n  a  c s o p o r t  K ö r m ö c b á n y á r a  
u ta z o t t ,  é s  a  v á r o s  n e v e z e te s s é g e iv e l  i s m e r k e d e t t  m e g . 
A  la to lg a tá s  a z  a u tó & k e m p m g b e n  e l f o g y a s z to t t  v a c s o ­
r á v a l  h a n g u la to s a n  f e j e z ő d ö t t  b e .
F. B.
4 9 .  n e m z e t k ö z i  ö n t ő k o n g r e s s z u s
A z  ö n té s t e c h n i k a i  E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t ­
s é g é n e k  (C IA T F ) m e g b íz á s á b ó l  a z  A m e r ik a i  ö n t ő k  
E g y e s ü le te  (A F S ) 1982. á p r i l i s  14. ési 17. k ö z ö t t  C h ic a ­
g ó b a n , a  M a r r io t t  H o te lb e n  re n d e z i  m e g  a  49. n e m ­
z e tk ö z i ö n tő k o n g r e s s z u s t ,  a m e ly n e k  m o t tó j a :  k u ta t á s ,  
o k ta t á s ,  te rm e lé s^  e l já r á s o k .  A  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g ­
r e s s z u s  u tá n i  h é te n ,  á p r i l i s  19— 2 3 -á n  fo g ja  a z  A F S  86. 
ö n tő k o n g r e s s z u s á t  t a r t a n i  é s  a  C A S T E X P O  ’82 k i á l ­
l í t á s t  m e g r e n d e z n i ,  a  M c C o rm ic k  P la c e  E x p o s it io n  
C e n te rb e n . A  tö b b  m in t  12 000 m 2 te r ü le te n .  300 cég  
f o g ja  b e m u ta tn á  a  l e g ú j a b b  ö n tő b e r e n d e z é s e k e t ,  e l j á ­
r á s o k a t ,  a n y a g o k a t  é s  s z o lg á l ta tá s o k a t .  A  n e m z e tk ö z i  
ö n tő k o n g r e s s z u s  ré s z tv e v ő i  k ü lö n  m e g h ív á s  n é lk ü l  
r é s z t  v e h e tn e k  a z  A F S  k o n g re s sz u sá n ',  é s  m e g te k in t ­
h e t ik  a  k iá l l í t á s t .
A  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s t  a z  A F S  é ln ö k e  á l t a l  
k i j e lö l t  re n d e z ő  b iz o t ts á g  s z e rv e z i.  A  n e m z e tk ö z i  ö n ­
tő k o n g r e s s z u s o n  tö b b  m i n t  30, a z  A F S  k o n g re s s z u s á n  
60 e lő a d á s  fo g  e lh a n g z a n i .  A  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g ­
r e s s z u s  e lő t t  é s  u t á n  s z e r v e z e t t  ta n u lm á n y u ta k o n  l e ­
h e tő s é g  n y í l ik  tö b b  a m e r ik a i  ö n tö d e  m e g te k in té s é r e .  
A  s z á k m a i  e lő a d á s o k  m e l l e t t  k u l t u r á l i s  p r o g r a m o k ,  fo ­
g a d á s o k , a  h ö lg y e k  r é s z é r e  k ü lö n  p r o g r a m o k  g a z d a ­
g í t j á k  a  r e n d e z v é n y t .  C h ic a g o , a z  U S A  m á s o d ik  le g ­
n a g y o b b  v á r o s a  i s  s z á m o s  é r d e k e s  l á t n iv a l ó t  k ín á l  a  
k ü lf ö ld i  ré s z tv e v ő k n e k .
K. L.
Az ö n tö d e i Szakosztály 1982. április 22— 24-én, S zék esfehérvárott rendezi m eg a
X. (jubileum i) m agyar öntőnapokat.
A rendezvényen  a vállalatok  inform ációs előadásokat tarthatnak, és term ékeiket k iállíthatják. Jelent ­
kezési határidő: 1981. novem ber 30.
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1. ábra. A  Je t elektród m űködési elve
Megtakarít pénzt, Időt 
energiát, ha igénybe ve­




B U D  A P
A N A LCO N T FOLYAMATIRANYITO G É P = HATÉKONYSÁG
Ú J SZOLGÁLTATÁSUNK A  C SO M A G SZÁ LLITÁ S !
E ddigi gyakorla t: A megrendelő a megvásárolt egyedi, hagyományos műszerekkel végezte a tervezést, a 
helyszíni üzem behelyezést vagy — de csak bizonyos területen (pl.: vízgazdálkodási — a  G A M M A  M Ű V E K  
vállalta vállalkozás szerződés keretében a tervezést és folyamatirányító gép szállítását helyszíni üzembe he­
lyezéssel.
Új szo lgá lta tá sunk  lényege: Ha ö n  egy olyan felhasználó, aki ismeri az irányítástechnika feladatát és ké­
pes villamos szerelési munkák elvégzésére, akkor műszerezzen ANALCONT C—801 folyamatirányító gép­
pel.
A já n lju k  az a lább iaka t: — Csomagszállítási szerződést kötünk önnel
— konzultálunk a probléma megoldásában
— adunk egy tervezési segédletet, aminek alapján ö n  a folyamatirányító gépet meg tudja tervezni
— vállaljuk, hogy a kivitelezéshez szükséges összes általunk gyártott műszert és szerelvényt leszállítjuk egy
csomagban
— betanítjuk szakembereit a berendezés szerelésére, bemérésére, üzemeltetésére.
Ó riási előnye: hogy a technológiai folyamat automatizálása a hagyományosnál lényegesen gyorsabb,
— amíg a megrendelt műszercsomagot a GAMMA MŰVEK elkészíti, addig készül a kiviteli terv
— a  modularités a felhasználót segíti, így csak elvi tervet kell készíteni, m elyet rugalmasan 
az adott feladathoz legjobban illeszthet.
KERJE A TERVEZÉSI SEGÉDLETET !
GAMMA MÜVE
1119 Budapest Pf. 1 Telex 22 
Analcont vevoszolyalat Tel. 253*2
Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe ta r to z ó




Az összevonással megalakult új vaskohászati vállalat elnevezései
CSEPEL MŰVEK VASMŰVÉ
Új vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezidelg a két vállalatnál állítot­
tunk elő.
A C ÉL TER M ÉK EK :
-  ötvözetlen acélok,
-  gyengén és közepesen ötvözött acélok,
-  speciális acélok,
-  szerszámacélok.
H E N G E R E L T  TER M EK EK :
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az
acélok minőségválasztéka:
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,4-12,0 kg 
tömegű darabok sajtolását.
űrlőgolyókat 0  40-110 mm tartományban, ötvözött 
és ötvözetlen kivitelben gyártunk.
A C É L P A L A C K  TE R M É K E IN K :
27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, 
nyomás alatt oldott gázok tárolására alkalmas acél­
palackok.
-  ötvözetlen, betétben edzhető és nemesíthető
acélok,
-  gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
-  általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
-  csavaralapanyagok,
-  elektróda maghuzalok.
K O V Á C S O L T  TER M ÉK EK :
-  szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm,
-  négyzetszelvényű rúdacélok, 
négyzetátmérő 150-240 mm,
-  szerszámacéltömbök,
-  süllyesztőkben kovácsolt termékeink.
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek megfele­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsatípusú 
tömör vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők.
A C É L C S Û T E R M É K E IN K :
-  varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acél­
csövek,
-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normál falú menetes acélcsövek, 
hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes
acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett vékony falú acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú,
-  MSZ 5121 szerinti, végvastagítás nélküli termelő­
cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill pipe),
-  Whitworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-ге, II. 
letve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeink­







Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXI.,
Gyepsor u. 1.





S z e rk e s z té s é r t  fe le lő s :
Ó V Á R I A N T A L  
S z e rk e sz tő  :
K O V Á C S  L Á S Z L Ó
M á e o d sz e rk e sz tő  :
D R . K O V Á C S  T I B O R
S z e rk e sz tő  b iz o t t s á g  :
D E .  B A K Ó  K Á R O L Y , G Y Ű R Ö K  G Y Ö R G Y , H O L L Ó S I  B É L A , 
D R . M O O SY  Á R P Á D , D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  M Á R ­
T O N , D R . P I L I S 3 Y  L A J O S , P I N T É R  A N D R Á S , D R . V A R G A  
E N D R E ,  D R . V Ö R Ö S  Á R P Á D N É
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A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
32. (114.) évfolyam 11. szám 1981. november
A dermedés alatti nyomás hatása a nyomásos öntvények
tömörségére*
S Á N D O R  J Ó Z S E F  o k i. k o h ó m é rn ö k  
D R . P I L I S S Y  L A J O S  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m físz . tn d .  k a n d id á tu s a  
G O M B Á R  J Á N O S  o k i. ü z e m m é r n ö k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t
D K  6 2 1 .7 4 .0 4 3  : 6 6 9 .7 1 6  : 6 3 1 .4 2
A  szerzők a nyom ásos a lu m ín iu m  öntvények  
tömörsége (  sűrűsége )  és a  nyom ás változása  
közötti összefüggéseket v izsgálták. A z  öntvények  
átlagos sűrűsége mellett az egyes öntvényrészek  
sűrűségét is  m egvizsgálták. A  sűrűség és a nyom ás  
összefüggésének becslésére korrelációs szám ításokat 
végezlek.
Bevezetés
A termelésből napjainkban egyre gyakrabban 
vonnak ki régi típusú és konstrukciójú nyomásos 
öntőgépeket. Helyükre új, szinte minden igényt 
kielégítő, korszerű gépek kerülnek. A nyomásos 
öntvények minőségét leginkább a nyomásos öntő ­
gépek belövőrendszere befolyásolja — természe­
tesen csak a gép által befolyásolható m értékben — , 
így a gépek használhatóságát is mindenekelőtt 
ez határozza meg. A nyomásos öntőgépek belövő­
rendszerének javulása (nagy dugattyúsebességnél 
is nulla vagy csak jelentéktelen nagyságú nyo ­
máscsúcs, igen rövid reakcióidő stb.) jelentős 
mértékben segíti az öntőtechnológusok m unkáját, 
ugyanakkor sok esetben a teljesíthetetlen köve ­
telm ények tám asztásának is alapja lehet.
A technológusok alkalmasabb belövőrendszerrel 
az eddiginél könnyebben tudnak jobb minőségű 
öntvényeket önteni. Gondoljunk csak arra, hogy 
a legtöbb régi konstrukciójú nyomásos öntőgépen 
a nagy dugattyúsebességgel együtt járó nagy 
nyomáscsúcs szétfeszítette a szerszámfeleket, ezért 
ennek elkerülésére a szükségesnél kisebb sebes­
séggel lehetett csak önteni. Más esetben a nagyon 
hosszú reakcióidő és a lassú nyomásfelfutás m iatt 
a tümörítőnyomás nem fejthette ki hatását. 
Ezeket a h ibákat a legtöbb nyomásos öntőgépen 
m ár kiküszöbölték.
Az új, korszerű nyomásos öntőgépeket — sok­
szor igen drágán — vásárló, többnyire gazdasági
*A  4 8 . n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g r e s s z u s o n  e lh a n g z o t t  
m a g y a r  c s e r e e lő a d á s .
szakemberek azonban olykor igen nehéz feladat 
elé is állítják a gépeket használó műszaki embe­
reket, m ert a gépek megvásárlásával sok esetben 
minden eddigi hibát megoldottnak tekintenek. 
Az egyéb feltételek változatlanul hagyása mellett 
azonnali minőségjavulást, rohamos selejtcsökken- 
tést követelnek. Ez a követelmény különösen a 
két-három  nyomásos öntőgépet üzemeltető kis 
vállalatoknál erős, ahol nincs öntőszakember, a 
gépekkel be tan íto tt munkások dolgoznak. Ezeken 
a helyeken a nyomásos öntőszerszámot „ tabu ­
kén t” kezelik, még a beömlőrendszer legkisebb 
módosításától is elzárkóznak. Márpedig köztu ­
do tt, hogy egy nyomásos öntőszerszámot csak a 
legritkább esetben lehet úgy megtervezni, hogy 
azt — különösen a beömlőrendszerét — a próba ­
üzem során ne kellene megváltoztatni. Arra pedig 
csak ritkán van példa, hogy a vásárló technologi- 
zált szerszámot tu d  a gépén termelésbe állítani.
A m egnövekedett követelményeket teh á t a 
nyomásos öntőgép param étereinek optimális ér ­
tékre való beállításával igyekeznek elérni, te r ­
mészetesen az egyéb — minőséget befolyásoló — 
tényezőket (fém- és szerszám-hőmérséklet, fém ­
minőség, a bevonóanyag mennyisége és minősége 
stb.) is figyelembe véve.
A nyomásos öntés folyamatáról, az öntési para ­
métereknek az öntvény minőségére gyakorolt ha ­
tásáról az utóbbi években számos tanulm ány 
jelent meg [1 — 8 ]. Az e témakörrel kapcsolatos 
véleményeket L. Garber és A. B. Draper [9] a 
közelm últban foglalta össze.
A mi kísérletünknek is az volt a célja, hogy ke ­
ressük az összefüggést az öntési paraméterek és az 
öntvény minősége között. E  tanulm ányban kísér­
leteink egy részéről számolunk be.
A kísérleteket folyamatos gyártás közben olyan 
szerszámokkal végeztünk, amelyeket már évek 
óta használnak. A szerszámok konstrukcióját, 
beömlőrendszerét nem lehetett m egváltoztatni,
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a vizsgálati eredményeket teh á t ennek figyelembe­
vételével kell szemlélni.
Tanulm ányunkban először két különböző ön t ­
vény tömörségét vizsgáljuk a formaöntés után 
(dermedés közben) ható statikus utánnyomás függ ­
vényében. Tehát azt vizsgáljuk, hogy a meglevő 
konstrukciójú és beömlőrendszerű szerszámba ön ­
tö t t  öntvények belső minőségét (tömörségét) 
milyen irányban és m értékben lehet az öntési pa ­
raméterek megváltoztatásával befolyásolni. Az 
öntvények belső minőségét reprezentáló látszó­
lagos sűrűség (a továbbiakban sűrűség) és a s ta ­
tikus utánnyom ás összefüggésének becslésére kor ­
relációs szám ításokat végeztünk.
Konzolöntvények vizsgálata
Az első öntvény, amelyen a formatöltés utáni 
nyomás hatását vizsgáltuk, az Ikarus autóbuszok 
csomagtartó konzolja volt. Az öntvénynek 
nem kell ugyan különösen tömörnek lennie ahhoz, 
hogy a vele szemben tám aszto tt szilárdsági köve ­
telm ényeket kielégítse, a vizsgálat céljára azonban 
kitűnően megfelelt, m ert a param éterek változ ­
ta tásával együtt járó esetleges tömörségcsökkenés 
m iatt az öntvények nem lettek selejtesek. Ezen ­
kívül az öntvényen — alakjánál fogva — a méré­
seket is könnyen el lehetett végezni.
A kísérlet során minden öntvény öntésekor 
m értük és felrajzoltuk a Bühler cég által gyárto tt 
Injectrol műszerrel a nyomásos öntőgép dugaty- 
ty  újának elmozdulását és a nyomóhengerben a 
hidraulikus folyadék nyomását. Az ú t—idő és 
nyomás—idő görbepárokból (1. ábra) határoztuk 
meg a dugattyúlöket és az ehhez szükséges idő 
ismeretében az öntődugattyú sebességét, továbbá 
a nyomóhenger és az öntődugattyú átmérőjének, 
valam int a statikus utánnyom ásnak ismeretében 
az öntvény pogácsájára a formatöltés u tán  ható 
nyomás [1 0 ].
A következő param étereket ta rto ttu k  állandó 
értéken :
— az öntődugattyú sebességét (2,1—2,4 m/s kö ­
zött) a formatöltési fázisban úgy, hogy a sza ­
bályozószelepet mindvégig azonos állásban ta r ­
to ttu k  (a nyom ódugattyú sebessége az előfu- 
tási fázisban is állandó volt);
— a fém hőmérsékletét (640+10 °C-on);
— a bevonóanyag mennyiségét és minőségét;
— a nyomásos öntőszerszám hőmérsékletét 
( 2 0 0  + 1 0  °C-on) úgy, hogy a ciklusidőt igye­
keztünk állandó értéken tartani;
— a reakcióidőt ( 8  ms-on);
— a töltőkam ra töltési fokát, amely a II. fázis 
(formatöltés) kezdetén 75% volt.
Mivel a nyomásos öntőgép autom atikus üzem ­
módban nem dolgozhatott, természetesen a cik ­
lusidő igen erősen függött az öntő ügyességétől. 
Ezen belül is kritikus volt az, hogy milyen gyor­
san öntötte a fémet a töltőkam rába, m ajd ezután 
mikor ind íto tta  az öntődugattyút. Az utóbbi m ű ­
velet néhány tized másodperces késése esetén is 
jelentősen hűl a fém a töltőkam rában, ami többek 
között a form atöltést is igen erősen megváltoz ­
ta tha tja .
A konzolokat a 2. ábrán lá tható  módon, két- 
fészkes szerszámban, 70 mm átm érőjű öntődu ­
gattyúval öntik. Az öntvények elhelyezése szim ­
metrikus. Mindegyik öntvényen két helyen van 
meg vágás, ezek ossz keresztmetszete öntvényen ­
ként 1 0 0  m m 2. A nagyobb megvágások szelvény­
mérete 33x2,1  mm, a kisebbeké 15x2,1 mm. 
A fém áramlási sebessége a megvágásban (az 
öntődugattyú sebességéből számolva) 40—46 m/s 
között változott. Mindkét öntvényhez — a 2. 
ábrán bejelölt helyeken —- h a t túlfolyó csatlako ­
zik, ezek mindegyike 8 x 1 , 2  mm keresztm et­
szetű csatornával van bekötve. (A 2 . ábrán csak 
az 1 . sz. öntvényen láthatók a túlfolyók.) A tö ltő ­
kam rába ön tö tt fém tömege kb. 1660 g, az ön t ­
vénypáré (a túlfolyókkal együtt) kb. 1050 g volt.
A beömlőrendszer és a túlfolyók eltávolítása 
u tán  m eghatároztuk egyenként az 1 . és 2 . sz. 
öntvény sűrűségét úgy, hogy 0,01 g pontossággal
1. ábra. A  nyom ásos öntőgépek 
belövőegységének mérésére a lka l ­
m as In jectro l berendezés által 
felrajzolt elvi út-idő  és nyoméis- 
idő d iagram
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2. ábra. N yom ásos öntéssel készített konzolok a 2. sz. 
öntvényen látható tip ik u s  hibahellyel, a  szakító  próba ­
testek k im u n k á lá s i helyével, va lam in t az öntvények és 
öntvényrészek jelölésével
először levegőben, m ajd ismert sűrűségű folya­
dékban lemértük őket. Ezzel a méréssel az egész 
öntvény átlagos belső minőségéről (tömörségéről) 
kap tunk  tájékoztatást.
Ezután azt vizsgáltuk meg, hogyan változik 
a megvágáshoz közelebb, ill. távolabb eső ön t ­
vényrészek tömörsége. Az öntvényeket feldara ­
boltuk, és a megvágáshoz közelebbi ( A  jelű) és 
távolabbi ( B  jelű) öntvényrészek sűrűségét is 
m eghatároztuk.
Á sűrűséget az alábbi összefüggéssel számol­





ahol de az öntvény sűrűsége, g/cm 3,
m a az öntvény tömege a levegőben, g, 
m j  az öntvény tömege a folyadékban, g, 
d f  a folyadék sűrűsége, g/cm 3.
A nyom ást az első kísérlet alkalmával három 
lépcsőben változtattuk  : a nyomásos öntőgépen 
beállítható legkisebb nyomással (multiplikálás 
nélkül), egy közepes, továbbá az öntvény osztó ­
síkra v e títe tt felületéből és a nyomásos öntőgép 
záróerejéből adódó, még megengedhető legnagyobb 
nyomással öntöttünk öntvényeket. A kísérlet is ­
métlésekor csak a legkisebb és legnagyobb nyo ­
mással öntöttünk.
Az öntvények sűrűségét az egyszerűség kedvé ­
é rt a hidraulikus folyadék nyomóhengerben m ért 
nyomásának (statikus utánnyom ás) függvényé­
ben ábrázoltuk. A diagramok vízszintes tengelye 
a la tt az öntvényre dermedés közben ható f a j la g o s  
ö n tő n y o m á s t  (tömörítőnyomás) is feltüntettük. Ez 
utóbbi számításakor elhanyagoltuk a vesztesé ­
geket, feltételeztük, hogy a töltőkam rában a 
nyomás a nyomó- és az öntődugattyú kereszt­
metszetének arányában nő.
Az öntvények sűrűsége és az öntési param éter 
(nyomás) összefüggésének becslésére korrelációs 
szám ításokat végeztünk. A korrelációs, deter- 
minációs és regressziós együtthatókat az 1 . tá b ­
lá z a tb a n  foglaltuk össze.
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A nyomóhengerben mért statikus utánnyomás, MPa
57 BO 9t
A toltökam rában h a tó  töm öritönyom ás, MPa
ШШЗ\
3. ábra. A z  1. és 2. sz. öntvények átlagos sűrűségének  
változása a dermedés közben ható sta tiku s u tánnyom ás, 
ill. a töm öritönyom ás függvényében
Az öntvények átlagos sűrűsége és a nyomás a
3. ábrán látható. A determinációs együtthatók 
azt m utatják, hogy az 1 . és 2 . sz. öntvények sűrű ­
ségének változása az ado tt öntési körülmények és 
statikus nyomások (10 16 MPa) mellett S3, ill.
65%-ban a dermedés közben az öntvényre ható 
nyomás változásával magyarázható. Tehát a 
nyomás a legfontosabb tényező, amely az adott 
körülmények között összefügg az öntvények tö ­
mörségével. Az 1 . sz. öntvény sűrűsége nagyobb 
mértékben, M Pa-onként 2 , 2 2  -lO - 3  g/cm 3-rel nő, 
míg a 2. sz. öntvényé csak 1,47-10“ 3 g/cm 3-rel.
Erre a különbségre m ár a 2 . ábra tanulm ányo ­
zásakor is ta lá lhattunk  némi m agyarázatot. A 2 . 
sz. öntvény két meg vágás közötti részén, a körrel 
körülhatárolt helyen anyagfolytonossági hiányt 
találunk, amely a nem kielégítő formatöltési v i ­
szonyok következménye. Az ilyen, szemmel lá t ­
hatóan hibás öntvényeket a kiértékeléskor nem 
vettük  figyelembe, de m int az a 4. és 5. ábrán is 
látható, a hibát sok esetben csak az öntvény kérge 
tak arta  el.
A 4. ábrán a 96 MPa (tehát maximális) töm ö ­
rítőnyomás a la tt derm edt öntvényekből kimun-
4. ábra. A z  1. és 2. sz. öntvényekből k i ­






5. ábra. A  4. ábrán látható próbatestek szakadási felületei 
a jellemző hibákka l ( fröcesgolyók és gázhólyagok). N = 3  X
kált szakítópálcákat lá thatjuk  már elszakadt álla ­
potban. Az 1. sz. öntvényekből (a sorszám u tán  
1 -gyel jelölve) kim unkált ö t szakítópálcából három 
a jeltávon belül, egy a nyakban, egy pedig a fejben 
szakadt el. A 2 . sz. öntvényekből kim unkált 
szakítópálcák közül ugyancsak egy szakadt nyak ­
ban, a többi négy a fejben. Ez esetben nem a sza ­
kítópálcák szilárdsági értékei a jellemzőek, hanem 
a szakadás helyei. A szakítópálcák fejrésze ugyan ­
is m indkét öntvénynél oda esett, ahol a forma­
töltés nem volt tökéletes. Ez a hiba azonban sok­
kal gyakoribb volt a 2 . sz. fészekben, m int az 1 . 
számúban. Ez látható  a szakítópálcák tö retéit 
bem utató 5. ábrán is. Nem az a különös, hogy a
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szakítópálcák o tt szakadnak el, ahol a lyukak 
m iatt kisebb a keresztm etszetük, hiszen ez te r ­
mészetes. A figyelmet a következőkre hívjuk fel:
— A szimmetrikus elrendezésű, 0,1 mm-re azonos 
m éretű és azonos irányú megvágással elláto tt 
formaüregekben sem játszódik le mindig azo ­
nos módon a formatöltés. Ugyanakkor ezeket 
a különbségeket a tervezéskor nem lehet előre 
látni, így elhárításukra csak a szerszám techno ­
logizálása során van lehetőség. (A hiba oka 
lehet például, hogy a bevonóanyag szórásához 
kedvezőbb szögben levő 2 . sz. formaüregre az 
öntő több bevonóanyagot szór, ezért az jobban 
lehűl, m int a másik.)
— A kedvezőtlen formatöltésből eredő hibát sok­
szor igen nehéz a nyomás fokozásával (multipli- 
kálással) megfelelő mértékűre csökkenteni. A 
formatöltés közben megdermedt fröccsgolyó- 
hoz még a legnagyobb nyomással sem lehetett 
a folyékony fémet fémesen hozzákötni. A meg­
derm edt fémcseppek mellett elhelyezkedő gáz ­
hólyagokat pedig még 91 M Pa töm örítőnyo ­
mással sem lehetett összenyomni annak elle ­
nére, hogy azok a megvágáshoz nagyon közel 
voltak. Ennek az alacsony szerszám-hőmér­
séklet is oka lehetett.
Az ism ertetett kísérlet során a fémet 640 °C 
körüli hőmérsékleten ta rto ttuk . A 6. ábrán azt 
m utatjuk  be, hogy a fém hőmérsékletének 640 °C- 
ról 720 °C-ra való növelése hogyan befolyásolja 
az 1 . és 2 . sz. öntvények sűrűsége közötti kü ­
lönbségeket. E  kísérlet során minden param éter 
azonos volt a 25—29. sz. öntvény (3. ábra) öntési 
paramétereivel, csupán a hőntartó kemencét tö l ­
tö tték  fel 720°C-os fémmel. A 30—34. sz. öntvé ­
nyek öntésekor teh át egyedül a hőmérséklet-növe­
kedés m ia tt a formatöltésben és a dermedés alatti 
töm örítőnyomásban bekövetkezett változás fe jt ­
he tte  ki hatását.
Az eredményekből az alábbi következtetéseket 
vonhatjuk le:
— Egy ado tt konstrukciójú szerszámban és adott 
körülmények között a fém hőmérsékletének 
80 °C-kal való növelése u tán  a formaüreg tö l ­
tése és az utánnyom ás hatása egyenletesebb 
lett. Ennek következtében az 1 . és 2 . sz. ön t ­
vények sűrűsége is közel azonos.
— A kevésbé meleg, 640 °C-os fémből ön tö tt 1 . és 
2 . sz. öntvények sűrűsége között jelentős elté ­
rés van, ami a különböző formatöltési és töm ö ­
rödési viszonyokkal magyarázható.
— Kedvező formatöltéskor, valam int ha a töm ö ­
rítőnyomás ki tu d ja  fejteni a hatását, a kevésbé 
meleg fémből tömörebb (nagyobb sűrűségű) 
öntvények önthetők, m int a melegebb fémből. 
A tömörebb öntvény többek között a kisebb 
térfogatos zsugorodásnak, a kevesebb mikro- 
lunkernek a következménye.
Eddig azt ism ertettük, hogy m iként változik a 
konzolöntvény átlagos sűrűsége a tömörítőnyomás 
változásával. Az alábbiakban azt vizsgáljuk meg, 
hogy a megvágáshoz közelebb, ill. távolabb eső önt­
vényrészek tömörsége hogyan változik. Ezeket a 
méréseket az első kísérlet során ön tö tt 1 . sz. ön t ­
vények A és В  részein végeztük el.
6. ábra. A  fo lyékony fém  hőmérsékletének hatása az 1. és 
2. sz. öntvények sűrűségére
A tóltökamrában ható tomürítányomás, MPa
7. ábra. A z  1. sz. öntvények m egvágásához közel ( A )  és 
távolabb eső (  В  ) részének sűrűsége a dermedés közben ható 
sta tiku s u tánnyom ás függvényében
Az összefüggések a 7. ábrán láthatók. 10— 16 
MPa statikus utánnyom ás (57—91 M Pa töm örítő ­
nyomás) között a megvágástól távolabb eső, 
В jelű öntvényrész tömörsége jelentősen, az ön t ­
vény átlagos sűrűségéhez hasonló mértékben, 
M Pa-onként 1,8 -10~ 3 g/cm :!-rel nő. Ezzel szem­
ben a megvágáshoz közelebb eső, A jelű öntvény ­
rész sűrűsége és a nyomás közt nincs szignifikás 
összefüggés.
A kísérletet — a m inták kis száma m iatt — 
megismételtük. A kísérleti körülmények (fém- és 
szerszám-hőmérséklet, nyom ástartom ány, fém mi-
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A töltőkamrában ható tömöritönyomás, MPa
IД Ш 1
8. ábra. A  kísérlet megism étlésekor öntött 1. és 2. sz. 
öntvények sűrűségének változása a dermedés közben ható 
sta tikus u tánnyom ás, ill. a  töm öritönyom ás függvényében
J __________________________________ I
57 Bt
4 toltökamrában ható tömöritönyomás, MPa
№ 15:3
9. ábra. A  kísérlet ismétlésekor öntött 1. sz. öntvények  
m egvágásához közel ( A )  és távolabb eső ( B )  részének  
sűrűsége a dermedés közben ható sta tiku s u tánnyom ás, 
ill. a töm öritönyom ás függvényében
nőség stb.) kettő  kivételével megegyeznek a ta ­
nulm ányunk elején elm ondottakkal. Egyrészt a 
közepes nyomáson való vizsgálatot elhagytuk 
(csak a legkisebb és legnagyobb nyomással öntö tt 
öntvényeket vizsgáltuk), másrészt a töltőkam ra 
töltési fokát a formatöltés kezdetekor az előző 
75% helyett 100%-ra állíto ttuk be.
Az 1. és 2. sz. öntvények átlagos sűrűségének 
változását a 8. ábrán m uta tjuk  be, az 1. sz. ön t ­
vény A és В  részeinek ad ata it pedig a 9. ábrán. 
M indkét ábra igazolja az első kísérlet eredményeit 
és az öntvények átlagos sűrűségének változásáról 
te t t  m egállapításainkat.
A megvágáshoz közelebb eső, A jelű és az attól 
távolabb eső, В  jelű öntvényrészek tömörségének 
vizsgálatából az alábbi következtetések vonhatók le : 
—- A nem nagy kiterjedésű öntvény dermedésekor 
— ennek minden része közel van a megvágás­
hoz —- nem indokolt nagy töm örítőnyom ást 
alkalmazni. A megvágáshoz közelebb eső önt ­
vényrészek az ado tt körülm ények között al ­
kalmazható legkisebb nyomáson (multiplikálás 
nélkül) is olyan tömörek, m int azon öntvények 
megvágástól távolabb eső részei, amelyeknek 
pogácsájára dermedés közben a megengedhető 
legnagyobb (91 MPa) tömörítőnyomás hatott. 
— Nagy töm örítőnyom ást csak akkor indokolt 
alkalmazni, ha viszonylag távoli öntvényré ­
szeket is tömöríteni kell. Ekkor azonban — ha 
van rá lehetőség — célszerűbb a beömlőrend ­
szert úgy kialakítani (az elosztócsatornákkal 
a fémet a táplálandó részhez vezetni), hogy a 
kellő vastagságú megvágáson keresztül azt az 
öntvényrészt kisebb nyomással is ki lehessen 
táplálni. Mindez természetesen gazdaságossági 
számítás kérdése is, hiszen ezzel megnő a 
folyékonyfém-szükséglet, és vele együtt nö ­
vekszik a felhasznált energia is. A mérleg másik 
oldalán viszont a jobb öntvényminőség, vala ­
m int a nyomásos öntőszerszám és a nyomásos 
öntőgép kisebb igénybevétele van.
Fékszerelvény-öntvények vizsgálata
A konzolöntvényeken kívül kísérleteket végez­
tünk  olyan fékszerelvény-öntvényekkel is, ame­
lyeknek nyomásállóaknak kell lenniük. Ezeket az 
öntvényeket szintén Bühler H —400 D2 típusú 
nyomásos öntőgépen öntötték öA!Si8Cu3 ötvö ­
zetből, kétfészkes szerszámmal. Egy öntvény
10. ábra. K é tfészkes szerszám ba öntött egy ik  fékszerelvény- 
öntvény röntgenfelvétele a kör keresztm etszetű m egvágással, 
az elosztócsatornával és a  pogácsával
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A nyomóhengerben mért statikus utánnyomás, Mfb
50 76 86 91 97
A töttökamrában ható tömöritónyomás, MPa
10.535-8
11. ábra. A  fékszerelvény és elosztócsatornájának sűrűsége  
a dermedés közben ható s ta tiku s u tánnyom ás, ill. a töm ö ­
rítőnyom ás függvényében
röntgenképe a hozzá vezető csatornával és a po ­
gácsa egy részével a 10. ábrán látható. A tan u l ­
mányunk elején felsorolt változókat i t t  is a lehe ­
tőségekhez képest állandó értéken ta rto ttuk . A 
kísérlet során azt vizsgáltuk, hogyan változik 
egy hosszú csatorna végéről vékony, kör kereszt­
metszetű megvágáson táp lá lt öntvény tömörsége a 
tömörítőnyomás növelésekor.
A 11. ábrán látható adatok szerint az öntvények 
tömörsége jelentős mértékben nő a töm örítő ­
nyomás fokozásakor, de még a megengedhető 
maximális nyomás (97 MPa) esetében is nagy ­
m értékben elm arad az elosztócsatornák töm ör­
ségétől. Az öntvényekre vonatkozó összefüggés 
determinációs együtthatója azt m utatja , hogy az 
öntvények sűrűségének változása az ado tt öntési 
körülmények és nyomások m ellett 77%-ban a 
dermedés közben az öntvényre ható nyomás vál ­
tozásával magyarázható. Ennek ellenére, még 
maximális nyomás esetén is, az öntvények té r ­
fogatának igen jelentős részét (2,5%-át) fém nem 
tölti ki.
Az elosztócsatornák sűrűsége és a nyomás kö ­
zö tt nem találtunk szignifikáns összefüggést. 
Tömörségük azonban még a legkisebb nyomás 
m ellett is (multiplikálás nélkül) igen nagy. A gáz 
és a mikroszívódás okozta üregek térfogata csu ­
pán 0,5% körül van. Amint láttuk , a legtömörebb 
öntvényben is ennek ötszöröse található.
Az öntvények és az elosztócsatornák tömörsé ­
gében levő különbség részben az öntvények nem 
kellő m értékű táplálásának tulajdonítható. (Ehhez 
járul még természetesen az, hogy a fém a forma­
üregben sokkal nagyobb mértékben keveredik 
gázokkal, m int az elosztócsatornában).
Az öntvények megvágási keresztm etszete elég
nagy ugyan, a nagy hűtőfelület m iatt azonban 
ebben a vékony szelvényben igen gyorsan meg­
dermed a fém. E zért az 50 MPa (multiplikálás 
nélküli) tömörítőnyomás nem, vagy csak igen 
kevés fémet tu d o tt a formatöltés u tán  e vékony 
megvágáson keresztül a formaüregbe ju tta tn i. 
E zt igazolja a 12. ábrán bem utato tt, 2,59 g/cm 3 
sűrűségű, kettéfűrészelt öntvény röntgenképe is. 
Az öntvényben levő üregek (feltehetően gáz ­
hólyag és mikroporozitás) térfogata 4%. Nagyobb, 
97 M Pa öntőnyomás alkalmazásakor az üregek 
olyan m értékben kisebbednek, hogy azokat rön t ­
genvizsgálattal m ár nem tu d ták  kim utatni (13. 
ábra). Pedig ennek az öntvénynek a sűrűsége is 
csak 2,64 g/cm 3, és benne még mindig 2% körüli 
gázhólyag és mikroporozitás van. L átható  tehát, 
hogy még a legtömörebb öntvényeknek is sokkal 
kisebb a sűrűsége, m int a 2 , 6 8  g/cm 3 körüli 
sűrűségű csatornáké. E zt a nagy különbséget a 
megvágás vastagságának megnövelésével csökken­
teni lehetne. Ez természetesen csak a leggyorsabb 
és legolcsóbb, de egyáltalán nem biztos, hogy a 
legjobb megoldás is.
Csak emlékeztetőnek jegyezzük meg, hogy a 
dolgozat elején tárgyalt konzolöntvények sűrű ­
sége 2,66—2,67 g/cm 3 között változott, e nagyobb 
sűrűségű (öAlSi8Cu3) ötvözetből ön tö tt féksze­
relvényeké pedig csupán 2,59—2,63 g/cm 3. A leg­
tömörebb konzolöntvényben is csak 0 ,8 — 1 ,0 % 
az üregek összes térfogata, míg a legtömörebb 
fékszerelvényben 2,5%.
Érdemes megjegyezni, hogy az öntvények tö ­
mörsége és nyomásállósága között nem találtunk
IS . ábra. A  megengedhető m a x im á lis  (97  M P a )  töm ö ­
rítőnyom ás alatt m egdermedt, kettéfűrészelt fékszerelvény  
röntgenképe
12. ábra. N a g yo n  k icsi (5 0  M P a )  töm örítőnyom ás alatt 
m egdermedt, kettéfűrészelt fékszerelvény röntgenképe
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összefüggést. Az egészen kis sűrűségű öntvények 
között is számos olyan akadt, amely megfelelt a 
nyomáspróbán, míg a legnagyobb sűrűségű ön t ­
vények között is nagyon sok selejtes volt. Ez 
egyúttal azt az általánosan ismert tén y t is iga­
zolja, hogy egy öntvény nyomásállósága első­
sorban az öntvénykéreg tömörségétől függ. H a a 
gázhólyagok és mikrolunkerek az öntvény belse­
jében helyezkednek el, és a megmunkálás során 
sem kerülnek felszínre, az öntvény nyomásálló ­
ságát (kellő tömörségű öntvénykéreg esetén) nem 
befolyásolják.
Az öntvény belsejében levő gázhólyagok az 
öntvény esetleges hőkezelésekor jelentenek nagy 
veszélyt. H a ugyanis az öntvényt az ún. buborék- 
küszöb-hőmérsékletnél nagyobb hőmérsékletre he ­
v ítjük, akkor az öntvény felülete felhólyagosodik, 
másrészt mivel a gázhólyagokban a nyomás igen 
nagy mértékben megnő, az öntvényben jelentős 
belső feszültségek keletkeznek.
összefoglalás
Kétféle öntvényen vizsgáltuk a töm örítőnyo ­
más hatásá t az öntvények belső minőségére úgy, 
hogy m eghatároztuk sűrűségüket.
Azt tapasztaltuk, hogy az öntvények átlagos 
és a megvágástól távoli öntvényrészek tömörsége 
65—90%-ban a tömörítőnyomástól függ, ha az 
egyéb param éterek állandóak. A megvágáshoz 
közel eső öntvényrészek és a dermedés közben 
ható nyomás között azonban nem találtunk szig­
nifikáns összefüggést. Ezek az öntvényrészek 
alacsony tömörítőnyomás mellett (multiplikálás 
nélkül) is tömörek.
A z  o s z t r á k  ési a  m a g y a r  ö n tő k  e g y e s ü le t i  k a p c s o la ­
t á n a k  k e r e t é n  b e lü l  a z  ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  32 ta g ja  
1981. s z e p te m b e r  24— 2 5 -é n  lá to g a tá s t  t e t t  a z  Erich  
B ar th  u n d  Со. ö n tö d e i  s e g é d a n y a g g y á r tó  é s  - f o r g a l ­
m a z ó  v á l l a l á t n á l .  A  lá to g a tá s  id ő p o n t j a  e g y b e e s e t t  a  
v á l l a l a t  ú j ,  S t. A n d r ä  W ö rd e n - i  te l e p é n e k  a v a tá s i  ü n ­
n e p s é g é v e l .
K ü ld ö t t s é g ü n k e t  S c h w e c h a tb a n  G ü n ter  M edlin  f o ­
g a d ta ,  m a j d  a u tó b u s s z a l  a z  ü n n e p s é g  s z ín h e ly é r e  k í ­
s é r te .  I t t  W olfgang  B arth  c é g v e z e tő  ü d v ö z ö lte  s z a k e m ­
b e r e in k e t .  A  m e g n y i tó ü n n e p s é g e n  je l e n  v o l t a k  a  h e ly ­
b e li  p o lg á r m e s te r ,  a z  ip a r k a m a r a  k é p v is e lő je ,  v a la m in t  
a  v á l l a l a t  o s z t r á k  ési N S Z K -b e li  p a r a t n e r e i n e k  k é p v i ­
s e lő i is .
W o lf g a n g  B a r th  e lm o n d ta ,  h o g y  a  k o r á b b a n  k é t  t e ­
l e p h e ly e n  m ű k ö d ő  v á l l a l a t o t  a z  i r á n y í t á s  m e g k ö n n y í ­
t é s é re ,  a  p ia c i  ig é n y e k  a z o n n a l i  k ie l é g í t é s é r e  t e l e p í ­
t e t t é k  á t  S t. A n d r ä  W ö r d e m b e ,  m é g h o z z á  r e k o r d id ő  
a l a t t :  a z  é p í té s i  m u n k á k  n é g y  h ó n a p ig  t a r t o t t a k ,  é s  
a z  ü z e m  a  n e g y e d ik  h ó n a p  v é g é n  m á r  m e g k e z d te  a  
te r m e lé s t .  A z  ú j  ü z e m  e g y  k o r á b b i  a c é lm ű  t e r ü le t é n  
lé te s ü l t ,  e z t  a  h e ly i  h a tó s á g o k  ip a r f e j le s z té s i  te r v e ik  
a l a p j á n  b o c s á to t t á k  a  B a r th  c é g  r e n d e lk e z é s é r e .  A z  
ip a r v á g á n y ,  a  n a g y  te l je s í tm é n y ű  t r a n s z f o r m á to r á l lo ­
m á s ,  a  k e l lő k é p p e n  m é r e te z e t t  g á z -  é s  v i l la m o s  v e z e ­
t é k e k  a  tá v o l i  jö v ő  fe j le s z té s i  e lk é p z e lé s ie d n e k  s z e l le ­
m é b e n  k é s z ü l te k .  M in t  a  c é g v e z e tő  e lm o n d ta ,  a  n e h e ^  
z e b b  v ilá g g a z d a s á g i  h e ly z e tb e n  r u g a lm a s a n ,  g y o rs a n  
k e l l  a  p ia c i  ig é n y e k h e z  a lk a lm a z k o d n i .
A  v á l l a l a t  ü z e m e g y s é g e it ,  i r o d a i  l é te s í tm é n y e i t ,  s z o ­
c iá l is  h e ly i s é g e i t  G ü n te r  M e d l in  m u t a t t a  b e . A z  á r u ­
te r m e lő  ü z e m c s a r n o k  le v e g ő s , jó l  m e g v i lá g í to t t  m u n ­
k a h e ly e k e t  fo g la l  m a g á b a ,  a z  e ls z ív ó -  (m e g e n g e d e t t
A n n a k  e l l e n é r e ,  h o g y  a z  ö n t v é n y e k  t ö m ö r ö d é s e  
n a g y r é s z t  a  t ö m ö r í t ő n y o m á s n a k  t u d h a t ó  b e ,  a  
n e m  m e g f e l e l ő  f o r m a t ö l t é s b ő l  e r e d ő  h i b á k a t  a  
n y o m á s  f o k o z á s á v a l  c s a k  j a v í t a n i  l e h e t ,  d e  m e g ­
s z ü n t e t n i  n e m .
A z  e g y é b  ö n t é s i  p a r a m é t e r e k  ( s e b e s s é g ,  h ő m é r ­
s é k l e t ,  f é m m i n ő s é g  s t b . )  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t a  
m e l l e t t  k ü l ö n  t a n u l m á n y t  é r d e m e l n e  a z  a  k é r d é s  
i s ,  h o g y  a z  á l l a n d ó  n y o m á s s a l  ö n t ö t t  ö n t v é n y e k  
t ö m ö r s é g é n e k  k ü l ö n b s é g é t  m i  o k o z t a .  E z e k n e k  
e g y  r é s z e  a z  ú t - i d ő  é s  n y o m á s - i d ő  d i a g r a m o k  v i z s ­
g á l a t a k o r  k i d e r ü l n e ,  m á s  r é s z ü k  f e l d e r í t é s e  a z o n ­
b a n  t o v á b b i  v i z s g á l ó d á s t  i g é n y e l n e .
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T e c h n is c h e  I n f o r m a t io n  4 . sz . 1975 .
s z e n n y e z ő d é s  0,7 m g  p o r /m 3) é s  n e d v e s í tő  e g y sé g  n e m ­
c s a k  a  te r m é k e k  á l l a n d ó  jó  m in ő s é g é t  b iz to s í t j a ,  h a ­
n e m  j a v í t j a  a  d o lg o z ó k  m u n k a k ö r ü lm é n y e i t  is . A  fő  
k e v e rő e g y s é g  1500 k g  k a p a c i tá s ú ,  a  g y a k r a n  0,5 tö ­
m e g r é s z n y i  a lk o tó k a t  is  m e g f e le lő  h o m o g e n i tá s s a l  k e ­
v e r i  ö ssze . A  c s ig á s  a d a g o ló k  m é r le g r e  á l l í t o t t  z s á ­
k o k b a  v a g y  t a b l e t t a g y á r tó  p r é s e k b e  j u t t a t j á k  a z  ö n tö ­
d e i  s e g é d a n y a g o k a t .  A  z s á k o l t  t e r m é k e k b ő l  é v e n te  k b . 
800 to n n á t ,  a  150— 180 g, i l l e t v e  1 k g  tö m e g ű  t a b l e t ­
t á k b ó l  ö s s z e se n  h a s o n ló  n a g y s á g r e n d ű  m e n n y is é g e t  
g y á r t a n a k .  A  t a b l e t t á k  p r é s e lé s e k o r  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t  
f o r d í t a n a k  a z  e g y e n le te s  tö m ö r í té s r e ,  a m e ly  a  b e n n ü k  
le v ő  h a tó a n y a g o k  jo b b  m e ta l l u r g i a i  h a s z n o s í tá s a  s z e m ­
p o n t j á b ó l  lé n y e g e s . A  n a g y  é r t é k ű  t e r m é k e i k e t  tu b u s ­
s z e r ű  p a t r o n o k b a  tö l t ik ,  e z  a  s e g é d a n y a g o k  o ld ó d á s a  
é r d e k é b e n  a  le g k e d v e z ő b b  m e g o ld á s .
S z á r a z  é s  n e d v e s  t e r m é k e k e t  e g y s z e r r e  n e m  g y á r t a ­
n a k  a  le v e g ő  p á r a t a r t a lm á n a k  s z a b á ly o z h a ta t la n s á g a  
m ia t t .  R a k t á r r a  n e m  te r m e in e k ,  m u n k a r e n d jü k e t  ú g y  
a l a k í t j á k  k i, h o g y  a  s z á l l í tó k  p o n to s  ü te m e z é s  a l a p j á n  
v ih e s s é k  e l  a  k é s z te r m é k e k e t .  A  g y á r t á s t  m in d ö s s z e  
h a t  m u n k á s  v é g z i.
A  k ü ld ö t ts é g  e s t i  p r o g r a m já b a n  a  D u n a - p a r to n  le v ő  
G r e i f e n s te in  k a s té ly b a n  r e n d e z e t t  v a c s o r a  v o lt .  M á s ­
n a p  d é le lő t t  to v á b b i  m ű s z a k i  m e g b e s z é lé s e k r e  k e r ü l t  
s o r , m a jd  a  d é lu t á n i  b é c s i  v á r o s n é z é s t  k ö v e tő e n  h a z a ­
in d u l tu n k .
A  t a n u l m á n y ú t  ig e n  h a s z n o s  v o lt .  K ü ld ö t t s é g ü n k  
ta g j a i  n e m  c s u p á n  e g y  k o r s z e r ű  ö n tö d e i  s e g é d a n y a g -  
g y á r r a l ,  h a n e m  a  k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g f e le lő  t e r m e ­
lé s s z e rv e z é s s e l is  m e g is m e r k e d h e t te k .
B . K .
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Látogatás a Barth cégnél
A z  ö n t ö t t v a s  k a r b o n i z á l á s a  i n d u k c i ó s  o l v a s z t á s k o r
D it .  V Ö I t  ö  S N  É  Ü l t .  F  A  I t  A G Ó B  L Z  A  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a
V a s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  
S Z A B Ó  Z S O L T  o k i. k o h ó m é rn ö k  
C sep e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d é je
D K  6 2 1 .7 4 5 .5 5 2  : 6 6 9 .1 3  0 4 6 .5 6 2
A szerzők á ttek in tik  az öntöttvas k a n o n izá lá sá ­
n a k  elvi a la p ja it , a használatos karbonizálóanyagok  
tu la jdonságait. Ism erte tik  a  Csepel M űvek  V as ­
es Acélöntödéjében végzett karbonizá lási kísérletek  
eredm ényeit.
Bevezetés
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjének 2 . sz. 
vasöntödéjében 1980-ban üzembe helyeztek há ­
rom 8  tonnás N FT Ge 8000 típusú Junker-gyárt ­
mányú, hálózati frekvenciás indukciós tégely ­
kemencéből álló olvasztóművet, és így megkezdő­
d ö tt a szintetikus öntöttvas gyártásának üzemi 
bevezetése. A szinte korlátlan metallurgiai lehe­
tőségeket nyújtó  indukciós olvasztás és a jelenleg, 
illetve hosszú távon is rendelkezésre álló be té t ­
anyag-választék feltétlenül indokolttá teszi a 
szükséges kémiai összetétel biztosításának, így 
az öntöttvas karbonizálási körülményeinek a 
vizsgálatát. A rendelkezésre álló karbonizáló ­
anyagok részletes vizsgálatának eredményeként 
választható ki a műszakilag és gazdaságilag egy ­
a rán t optimális adalékanyag. Célunk a karbonizá ­
lási körülmények vizsgálata volt a bevitel mód­
jától és időpontjától, valam int a karbonizálás 
hőmérsékletétől függően.
A karbonizálás elvi alapjainak áttekintése
A karbontartalom változása
Indukciós olvasztás során a kupolóban történő 
karbonleégésnél lényegesen kisebb a veszteség. 
1400 °C-ig általában nincs karbonleégés. 1520 és 
1580 °C között a karbon a S i0 2-ot redukálja. 
A reakció bru ttó  egyenlete:
(Si02)+2[C ]«[S i]+2{C 0}.
A karbonelégés a hőmérséklet növekedésével 
növekszik. Savas tégelyben a karbon a S i0 2-ot a 
bélés anyagából is képes redukálni. A karbon ­
tartalom  csökkenésével arányos a fürdő szilícium­
tartalm ának  növekedése [1 ].
A reakció fontossága abban áll, hogy a 
túlhevltés mértékének változtatásával savas kemen­
cében az öntöttvas összetétele és oxigén-tartalm a 
változtatható. A mérések szerint a közel eutektikus 
összetételű vasolvadékokban 1300 °C hőmérsék ­
leten 40 ppm oxigén oldódik. A kedvező grafit- 
eloszlás és -méret kialakításához szükséges csíra­
képzéshez 20—30 ppm oxigén kívánatos az olva ­
dékban. Ez az oxigénmennyiség szabályozható a 
fenti reakcióval. Az egyensúlyi hőmérséklet a la tt 
az oldott oxigén mennyiségét a szilícium-tartalom 
határozza meg, ha a túlhevítés hőmérséklete 30— 
50 °C-kal meghaladja az egyensúlyit.
A káros túlhevítés elkerülése érdekében szük ­
ség van az egyensúlyi hőmérséklet ismeretére. 
Az egyensúlyi hőmérséklet, továbbá az azt 50 °C- 
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1. ábra. A z  egyensú ly i és a  tú lhevitcsi hőmérséklet m eg ­
határozása a karbon- és szilícium tarta lom ból
és a szilícium tartalom tól függően az 1. ábráról 
olvasható le.
Az indukciós kemencében úgyszólván tetszés 
szerint növelhető vagy csökkenthető az öntöttvas 
karbontartalm a. A karbontartalom  növelésére 
alapvetően két esetben van szükség:
— ha a betétösszeállítás alapján a karbontarta ­
lom nem éri el a szükséges értéket;
— ha a hosszabb hőntartás vagy túlhevítés kö ­
vetkeztében a karbontartalom  a k ívánt érték 
alá süllyed.
A karbonjelvétel mértékét az öntöttvas összeté­
tele, a  hőmérséklet, a fürdőmozgás és a kemence­
atmoszféra befolyásolja.
A kis kiindulási karbontartalm ú olvadék k a r ­
bonizálása könnyebb. A szilícium- és a foszfor- 
tartalom  gátolja a karbonfelvételt, a  mangán 
jelenléte viszont növeli a karbonizálás sebességét.
A vasolvadék karbonoldó képességét az alábbi 
összefüggés fejezi ki [2 ] :
Cmax= 1,3+2,57 1 0 - 3< -0 ,3 L S i-0 ,3 3 P -0 ,4 /S +
+  0,028Mn,
ahol t a  hőmérséklet, °C.
Minél jobban eltér a betét karbontartalm a a 
te líte tt oldat koncentrációjától, minél kisebb a 
szilícium-, kén- és foszfortartalom, és minél na ­
gyobb a m angántartalom , annál nagyobb a fo­
lyékony vas karbonfelvevő képessége.
Gyakorlati tapasztalat alapján az 1 ,8 % szilí­
cium tartalm ú olvadék karbonizálási sebessége 
2,0% C/h, míg a 0,4% szilícium tartalm úé 3,96% 
C/h.
Az olvadék karbonfelvevő képessége nő a hő ­
mérséklet növekedésével [3].
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A lcarbonizálóanyag 'oldódási sebessége ugyan ­
csak az olvadék hőmérsékletétől függ, mivel a 
hőmérséklet a diffúziós együttható t közvetlenül 
befolyásolja.
Az indukciós kemencében a karbonizálóanyag 
részecskéit olvadék veszi körül, amely intenzíven 
mozog. Ebben az esetben az olvadéktól származik 
a karbonizálóanyag hőtartalm a.
A grafit oldódása a folyékony vasban több 
szakaszban valósul meg: grafittöm bök leszaka­
dása a szilárd részecske felületéről és azok felol­
dódása, és a karbon diffúziója az olvadékban. 
Feltételezik, hogy a grafit oldódása a vasban a 
vasatomoknak a bázisközi síkokba való beépülése 
révén megy végbe. A grafit további oldódása a 
hőmérséklettől és az időtől függ.
Oldódás közben az olvadék hőmérséklete csök­
ken, mivel a folyamat hőelnyelő. A karbontar ­
talom nak a folyékony vasban való oldódási hője: 
— 27 kJ/m ol [2 ]. A hőmérséklet-csökkenés h a tá ­
sára a rendszer a likvidusz-hőmérséklethez köze­
ledik, az olvadék viszkózussá válik, a karbon ­
felvétel sebessége csökken. A kemencét nagyobb 
teljesítménnyel m űködtetve hőmérséklet-csökke­
nés nem tapasztalható. E zért a karbonizálóanyag 
oldódásának meggyorsítására, az olvadék hőmér­
séklet-csökkenésének kompenzálására karbonizá- 
lás közben a kemencét intenzív túlhevítési üzem ­
ben kell működtetni.
A legfontosabb karbonizálóanyagok jellemzői
K arbonizálóanyagként a gyakorlatban elekt­
ródtörmelék, gázkoksz, faszén, petrolkoksz, öntö ­
dei vagy kohókoksz, természetes vagy szintetikus 
grafit, antracit- vagy barnaszénőrlemény, szilí- 
cium-karbid jöhet szóba.
A szintetikus grafitot főleg kalcinált kőolaj­
kokszból és kőszénkátrány-szurokból gyártják. 
Extrudálással vagy formázással alakítják ki az 
elektródot és a nyers darabokat két lépcsőben 
égetik ki. A form ákat először kb. 800 °C-on olaj­
vagy gáztüzelésű kemencében kemény, ún. ége­
te t t  karbonná égetik, ezután kb. 2800 °C-on 
g rafittá  égetik, amikor a szennyezőket — így 
a ként és a nitrogént — eltávolítják.
A természetes grafit összetétele és tulajdonságai 
igen változóak.
A petrolkoksz az olajfinomítás egyik terméke. 
A nyerskoksz igen sokféle lehet, a legáltalánosabb 
az ún. késleltetett, szabályos vagy tűkoksz. A 
nyerskoksz illóanyag- és v íztartalm át kalcinálás- 
sal max. 0,5% -ra csökkentik.
Az öntödei kokszot kokszolható szénből gyártják, 
petrolkoksszal és szénporral kb. 1 0 0 0  °C-on kar- 
bonizálják. Hűtés u tán  a karbonizáláshoz szük ­
séges 3— 6  mm-es szemcsenagyságra törik.
A sz i l íciu m - kar bid 00—65% szilícium- és 25—• 
30% karbontartalm ú anyag. Olyan esetekben 
alkalmazzák, amikor a szilícium- és a karbon ­
tartalom  növelése egyidejűleg szükséges.
A karbonizálóanyagok minősége szempontjából 
a karbon-, víz-, illóanyag-, kén- és nitrogéntarta- 
lom, valam int a kristályszerkezet a döntő.
Minél kisebb az adalék hamutartalma, annál 
nagyobb a karbontartalm a és a karbonkihozatal.
A nagy ham utartalom  sok salakot képez, amely 
a falazatra tapad  és zavarokat, termeléskiesést 
és kihozatalcsökkenést okoz.
A karbonizálóanyagok víztartalmának 0,5%-nál 
kisebbnek kell lennie. A nagy víztartalom  ön t ­
vén yhibához vezethet.
Fontos, hogy az illóanyag-tartalom a  robbanás- 
veszély elkerülése érdekében 1 % -nál ne legyen 
nagyobb.
Ä gyakorlatban a fém a karbonizálóanyag teljes 
kéntartalmát felveszi. Pl. 1% anyag adagolásakor, 
ha az 1,5% ként tartalm az, 100% karbonkihozatal 
esetén a folyékony vas kéntartalm a legalább 
0,015% lesz.
A karbonizálóanyagot olvasztáskor legcélsze­
rűbb a hideg betéttel együtt beadni, a tégely aljára, 
az acélhulladék alá. Az adalék optimális mérete 
ekkor max. 10 mm. Folyékony fémfürdőbe ada ­
golva a karbonizálóanyag mérete' min. 1,5 mm, 
max. 6 mm legyen.
A kísérletek leírása és a kapott eredmények
A kísérleti körülmények ismertetése
A mérések döntő többségét ugyanabban az 
indukciós kemencében végeztük. E ttő l csak ab ­
ban az esetben tértünk  el, ha a kemencefalazat 
olyan m értékben elhasználódott, hogy az a kísér­
leti körülm ényeket és így az eredményeket káro ­
san befolyásolta volna.
A kísérleteket a gyakorlatnak megfelelő kö ­
rülmények között végeztük. A pontosabb mérések 
érdekében azonban néhány módosítást hajto ttunk  
végre.
A m éréshatár kiszélesítése végett 2  t  acélhul­
ladékot adagoltattunk a fürdőhöz. Ezzel a kar ­
bontartalm at az előírthoz képest a szokásos 0 ,1 — 
0,2% helyett 0,4—0,7%-kal tud tuk  csökkenteni. 
Az acélhulladékot két részletben, előmelegítés 
u tán  ad tuk  a fürdőhöz.
A karbonizálóanyagot a 2 t  acélhulladék be ­
olvadása u tán  adtuk a fürdőhöz. Ez azért volt 
szükséges, m ert a karbontartalom  változását hite ­
lesen csak így követhettük.
A karbonizálóanyagot nem a hideg betét alá 
adagoltuk, mivel a próbavétel így lehetetlen lett 
volna. Ez a körülm ény kedvezőtlenül befolyásolta 
a karbonfelvételt, növelte annak időszükségletét, 
és ron to tta  a hatásfokot. Ugyanakkor a mérést 
értékelhetővé tette .
M eghatározott időközönként (2 —5 perc) pró ­
b á t vettünk. Ezzel párhuzamosan m értük a hő ­
mérsékletet is. Egy-egy méréssorozat kb. 30 per­
cig ta rto tt. A pontosság érdekében a mérések 
előtt a fürdő felszínéről a salakréteget eltávolí- 
to ttuk .
A kemencében levő folyékony fém mennyiségét 
az adagmérés alapján határoztuk meg. A karbo- 
nizáláshoz használt anyagok tömegét 1 0 0  kg-os 
Metripond mérleggel m értük. A mérleget előző­
leg hitelesítettük.
A próbavétel és a hőmérsékletmérés alkalmával 
a kemencét lekapcsoltuk, ezzel a folyamatos fürdő ­
mozgást többször megszakítottuk. Az okozott
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változások az összes vizsgálatot arányosan befo ­
lyásolták. Ennek igazolására ellenőrző méréseket 
is végeztünk. Az azonos feltételekkel végrehajtott 
folyamatos és a mérésekkel megszakított karbo- 
nizálás eredményeit összevetve, lényegi eltérés 
nem adódott.
A hőmérsékletet az üzemben használt CELSTT 
műszercsaládhoz tartozó bemártós hőmérséklet- 
mérővel m értük. A műszert előzőleg hitelesítettük. 
A kémiai elemzéshez v e tt próbákat a fehér der ­
medés érdekében a VASKUT-ban előállított tel- 
lúros ötvözőanyaggal modifikáltuk.
Mérési eredmények
A mérések első részében azonos minőségű és 
mennyiségű karbonizálóanyaggal (1 % grafitda ­
rával) dolgoztunk. A kezdő hőmérséklet foko­
zatos emelésével vizsgáltuk a karbonizálás idő- 
szükségletét. A mérések eredményét az 1. táblázat 
tartalm azza. Az alapvas örszetétele közel azonos 
volt. A kemence feszültségfokozata 5-ös volt.
Változatlan körülmények m ellett vizsgáltuk a 
karbonfelvételt különböző feszültség fokozatokkal. Ат. 
eredményeket a 2. és 3. ábra szemlélteti.
A különböző karbonizálóanyagok összetételét és 
kéntartalm uk hatásá t a vas kéntartalm ára a 
2. táblázat foglalja össze. A karbonizálásra vonat ­
kozó legfontosabb param étereket a 3. táblázat 
tartalm azza.
Figyelembe véve a  jelenlegi karbonizálóanyag- 
ellátást, megvizsgáltuk a karbonizálóanyag csök­
kentésének, illetve kiváltásának a lehetőségét 
alkalmas adagösszetétellel. Az öntöttvasak kívánt 
vegyi összetétele, az adagszámítással kapott és a 
tényleges összetétel a 4. és 5. táblázatban található.
A karbonizálást befolyásoló metallurgiai sajátságok
A karbonizálás során a kemence-hőmérséklet 
növelésével a karbonizálás időszükséglete csök­
ken. Ennek a ténynek a csapolást megelőző karbon- 
érték beállítása szempontjából van jelentősége. 
Ilyenkor célszerű magas, 1400 °C feletti hőmér­
séklet m ellett karbonizálni. A karbonizálóanyagot 
hideg betét alá adagolva a fürdőhőmérséklet 
csökken.
Amennyiben a kezdő hőmérséklet azonos, a 
karbonizálás intenzitását a kemenceteljesítmény 
növelésével szabályozhatjuk. Nagyobb feszültség­
fokozaton a hőmérséklet lényegesen gyorsabban 
emelkedik, ugyanakkor intenzívebb a fürdőmozgás 
is. M indkét tényező kedvez a karbonfelvételnek.
1. táblázat
Л k a r b o n iz á lá s  id ő s z ü k s é g le t«  a  k e z d ő  h ő m é r s é k le t tő l  
fü g g ő e n
T k K a r b o n iz á lá s H a tá s f o k








2. ábra. K arbonfelvé tel az I— /. feszültségfokozat mellett. 
G raf it- cs m űszéndara, kezdő hőmérséklet 1360— 1370 °G
3. ábra. Karbon fe l vétel az 5— 7. feszültségfokozat mellett. 
G rafit- és m űszéndara, kezdő hőmérséklet 1340— 1100 °G
A karbonizáló anyagok összetétele és kéntartalmuk hatása a vas kéntartalmára, % 2. táblázat
K a r b o n iz á l ó a n y a g  F o ly é k o n y  v a s
M e g n e v e z é s E lk o k s z o -
s o d o t t
m a r a d é k
III ó ré s z
+  V Í Z
H a m u
Ö sszes
k a r b o n
Ö ssz e s
k é n
K iin d u ló
k é n t a r t a ­
lo m
Л  k a r b o n i ­
z á lá s  u t á n i  
k é n t a r t a ­
lo m
K é n  n ö v e ­
k e d é s
G r a f i t d a r a 9 4 ,5 5 ,5 1,32 9 4 ,0 0 ,0 7 5 0 ,0 5 4 0 ,0 6 6 0,002
G r a f i t i z á l t
p e t r o lk o k s z 9 7 ,2 2,8 0 ,2 8 9 7 ,0 1,3 0 ,0 5 2 0 ,0 6 4 0,012
K o k s z d a r a 8 5 ,5 14 ,5 11 ,7 73 ,8 0 ,5 8 0 ,0 2 6 0 ,0 3 8 0,012
SiC '--- — 2,3 3 1 ,0 0 .0 4 0 ,0 2 6 0 ,0 3 0 0 ,0 0 4
F a s z é n 86,6 13 ,4 3 ,7 8 4 ,2 0 ,1 9 0 ,0 3 4 0 ,0 3 8 0 ,0 0 4
M ű s z é n d a r a 8 9 ,0 11,0 6,8 7 7 ,5 1,32 0 ,0 5 4 0 ,0 6 0 0 ,0 0 6
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3. táblázat
Az átlagos karbonizálás! sebesség, a hőmérséklet-emelkedés, a hatásfok és az ár
K a r b o n iz á ló a n y a g
K a r b o n iz á lá s i
s e b e s sé g , r 
0 ,01  %  C /m in
H ő m é r s é k le t -  
e m e lk e d é s  
-ös f o k o z a to n
°C
A  k a r b o n iz á lá s
h a tá s f o k a ,
0//0
A n v a e á r  A n y a g á r  1 k g  C 
jZ  ß  ’ b e v i te lé h e z ,
1  V k g  F t / k g
G r a f i t d a r a  
G r a f i t i z á l t  p ó tr ó l-
4 ,8 60 90 2 8 ,9 0 3 1 ,1 0
k o k s z 5 ,3 67 81 2 8 ,9 0 3 5 ,5 5
K o k s z d a r a 0 ,(i 78 10 5 ,8 0 5 8 ,0
S iC 2 ,5 80 59 — —
M ű s z é n d a r a 4 ,0 75 48 18 ,5 0 3 8 ,5
4. táblázat
Kísérleti adagösszeállítás Öt . 26 minőségű (szerszámgép - )  öntvényekhez
C Si M ii ^max PJ- max
K í v á n t  ö s s z e té te l  
( m o d if ik á l t ) 3 ,1 — 3 ,2 1 ,5 — 1,8 0 ,6 — 0 ,9 0,1 0,1
S z á m í t o t t  ö s s z e té te l
2 0 %  a c é lh u l la d é k
4 5 %  a c é ln y e r s v a s  
3 5 %  d ió s g y ő r i  n y v .
3,1 1,45 0,6 0 ,0 4 0,1
T é n y le g e s  ö s s z e té te l  
( a la p v a s ) 3 ,0 8 — 3 ,1 2 1 ,4 0 — 1,59 0 ,7 2 — 0 ,7 8 0 ,0 3 4 — 0 ,0 4 0 ,0 8
5. táblázat
Kísérleti adagösszeállítás gömbgrafitos öntvényekhez (kokillákhoz)
C Si M n s PJ max
K í v á n t  ö s s z e té te l
( a la p  v a s ) 3 ,4 — 3,7 1 ,3— 1,6 0 ,3 — 0 ,5 5 0 ,0 3 — 0 ,0 5 0,1
S z á m í t o t t  ö s s z e té te l
1 0 %  a c é lh u l la d é k
6 5 %  a c é ln y e r s v a s  
3 6 %  ó z d i  n y e r s  v a s
3 ,4 5 1,52 0 ,4 2 5 0 ,0 4 0,1
T é n y le g e s  ö s s z e té te l
( a la p v a s ) 3 ,4 — 3 ,0 1 ,4 — 1,6 0 ,4 — 0 ,6 0 ,0 2 — 0 ,0 3 5 0 ,0 8
A j á n l o t t  ö s s z e té te l
10%  a c é lh u l la d é k  
2 0 %  s a j á t  h u l l a d é k  
3 0 %  ó z d i  n y e r s v a s  
4 0 %  a c é ln y e r s v a s
3 ,6 1,5 0 ,4 0 ,0 3 0 ,0 8
A 2 . és 3. ábrából jól látható, hogy 1 —4. feszült ­
ségfokozat mellett a karbonfelvétel sebessége 
közel azonos. Az 5—7. fokozaton megnő a görbék 
irány tangense, a karbon felvétel intenzívebbé válik, 
tehát célszerű a nagyobb feszültségfokozatot hasz ­
nálni a karbonizáláshoz.
A méréseket két vasminőségen végeztük. Az 
Öv. 25-ös minőség karbontartalm át 2,8—3,0%-ról 
3,1—3,2% -ra növeltük. Esetenként acélhulladék 
adagolásával a karbontartalm at 2,5—2,6%-ra csök­
kentettük. A gömbgrafitos öntöttvas alapvasának 
karbontartalm át 3,5—3,7% -ra á llíto ttuk  be, a 
kiinduló karbontartalom  3,0—3,2% volt. Azonos 
karbonizálóanyaggal az Öv. 25-ös öntöttvas ösz- 
szetételének beállása gyorsabb volt. Ennek m a ­
gyarázata a kisebb kiindulási karbontartalom ban 
van. A néhány (3—8 ) perces időmegtakarítás 
m iatt azonban nem célszerű a karbontartalm at 
kis értékben hagyni.
Valamennyi mérés alkalmával vizsgáltuk a 
főbb alkotóelemek változását. A karbonizálás során
(max. 45 perc) a szilícium-, mangán- és foszfor- 
tartalom  gyakorlatilag nem változott. A kén ­
tartalom  alakulását (2 . táblázat) vizsgálva k i ­
tűnik, hogy a karbonizálóanyagok okozta kén ­
növekedés minimális, nem jelent problém át még 
a gömbgrafitos öntöttvas gyártása során sem.
A karbonfelvételt illetően a döntő a karbonizáló- 
anyag minősége. Az időegységre eső karbonfel­
vétel tekintetében — a kokszdarát és faszenet 
kivéve — jelentős eltérés nincs. A 3. táb lázat a 
faszén adata it — igen rossz hatásfoka m iatt — 
nem tartalm azza.
Jelentős eltérés m utatkozott a karbonizálás 
hatásfokában. Kis (10%) hatásfoka m iatt a 
kokszdara a jelenlegi előkészítés m ellett karbo- 
nizálásra alkalm atlan. A SiC adagolása csak abban 
az esetben gazdaságos, ha a szilícium- és karbon ­
ta rta lm at egyidejűleg kell növelni. A legjobb 
hatásfokú a grafitdara és a grafitizált petrokoksz.
Az 5. feszültségfokozat mellett valamennyi 
anyagfajtával 10— 15 perc elegendő volt a karbo-
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1.5
•  Bra huzalt petrolkoksz 
X SiC
a Kokszdara
A minimálisan 10% acélhulladék a szilárdsági 
értékek érdekében szükséges. Ez kb. 5— -8  kg/t 
karbonizálóanyag felhasználását teszi szükségessé. 
H a a szilárdsági értékek nem megfelelőek, az 
acélhulladék 6 — 1 0 %-kal való emelése szükséges, 
ezáltal nő a karbonizálóanyag felhasználása.
Összegezve az eredményeket megállapítható, 
hogy a vizsgálat céljából rendelkezésre bocsátott 
anyagok közül a grafitdara és a grafitizált petrol­
koksz — az irodalmi adatoknak megfelelően — 
jó hatásfokkal használható karbonizáláshoz.
2,5----------1---------- 1---------- 1---------- 1---------- 1---------1—-
0 5  Ю 15 20 25 30
Idő, mm
Ш 5Ы)
■/. ábra. K arbon felvétel különböző karbonizálóanyagok  
adagolásakor. 5. feszültségfokozat, kezdő hőmérséklet 
1310— 1350  ° 0
nizáláshoz. A 2 . és 3. ábrán látható  diagram okat 
grafit- és műszéndara adagolásával kaptuk'. A 
többi anyag karbonizálóképességét a 4. ábra 
m utatja.
A felhasználhatóság döntő tényezője az 1  kg 
karbon beviteléhez szükséges anyag ára. A 3. 
táblázat adataiból látható, hogy a grafitdara — 
legmagasabb ára ellenére — a leggazdaságosabb 
a vizsgált anyagok közül. Az olcsóbb anyagok 
hatásfoka kisebb.
Kísérleteket végeztünk a karbonizálóanyag ki ­
váltására. Bebizonyosodott, hogy beállítható a 
betétalkotókból az alapvas előírt kémiai össze­
tétele. A megfelelő mechanikai és technológiai 
tulajdonságok biztosításához azonban figyelembe 
kell venni az alábbiakat:
A szerszámgépöntiények betétösszeállításához 
mintegy 2 0 % saját hulladékot kell biztosítani a 
nyersvashányad arány< s csökkentése mellett. Pon ­
tos adagolás esetén karbonizálóanyagot nem kell 
használni (kivétel ez alól a hosszabb ideig ta rtó  
hőntartás vagy hevítés u tán  szükséges korrekció). 
Az acélhulladék mennyisége 30%.
A gömbgrafitos vasöntvényekhez a  saját hulladék 
(kokilla) adagonkénti — teh át tö rt állapotú — 
adagolása homogénebb folyékony fémet biztosít.
Következtetések
A hatásos és gazdaságos karbonizálás legfon­
tosabb feltétele az optimális hőmérséklet beál­
lítása és tartása . Az indukciós kemencéket kis 
hőmérsékleten jára tva, savas bélés esetén tap ad - 
vány képződik, ami a falazat idő előtti elhasználó ­
dásához vezet, és károsan hat a karbonizálás ha ­
tásfokára is. Indokolatlanul nagy kemence-hő­
mérséklet m ellett a szilíeium-dioxid redukálódik, 
és egyidejűleg csökken a karbontartalom . A vizs­
gált kemencék optimális hőmérséklete 1450 °C 
körül van.
Ugyancsak lényeges szempont a karbonizálás 
során a fémfürdő állandó mozgása, ami az induk ­
ciós kemencében adott. A nagyobb feszültség­
fokozatok egyben a salak felszínre ju tá sá t is 
elősegítik, a salak így könnyen eltávolítható.
A hagyományos karbonizálóanyagok m ellett 
gazdaságosan használható acélnyersvas is a kívánt 
karbontartalom  elérésére. Az acélnyersvas alkal­
mazásának az ön töttvas előírt mechanikai és 
fizikai tulajdonságai szabnak határt.
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A szakmai szókészlet karbantartása a szakmai fejlődés
biztosítéka I. rész
1 Ж . P U S Z T A I  I S T V Á N  o k i. t a n á r  
M a g y a r  N y e lv tu d o m á n y i  T á r s a s á g  s z a k n y e lv i  s z a k o s z tá ly a
A  szakm ai szótárnak természeténél fogva nem  
feladata a szaktudás közvetlen fejlesztése, a fejlődés 
fo lyam atában  m égis mérföldkő. Látszat szerint 
„csak” összefoglalása annak, am i van , ténylegesen  
kitűnően  használható eszköz ahhoz, a m i lesz. 
A  nem régiben megjelent öntészeti szótár elemzése 
ezt b izonyít ja.
Bevezetés
Amikor először vettem  kézbe a Műszaki É rtel ­
mező Szótár-sorozat 45—46. kötetként megjelent 
Öntészet című szótárt (szerkesztette: dr. Vörös 
Árpád, k iadta az Akadémiai Kiadó 1978 végén), 
egyik mérnök kollégám ezt kérdezte: „Mire jó 
ez?” A kérdés meghökkentett, noha az sem pro ­
vokatív nem volt, sem a felületes tájékozottság 
naivitása nem érződött benne. Legtömörebben 
az ISO ( =  International Organization for S tan ­
dardization) 1968-ban kibocsátott ajánlásának 
előszava válaszolja meg a kérdést: ,,A tudom ány és 
technika valamennyi ágában tevékenykedő szak ­
emberek nemzeti és nemzetközi szinten való 
együttműködése és kommunikációja egyre nö ­
vekvő fontosságú feltétele a haladásnak. Az ered ­
ményes gondolatcsere érdekében a technikai szak- 
kifejezéseket mindenkinek azonos értelemben kell 
használnia. . . E zért fontosak azok a műszaki 
szótárak, amelyek a fogalm akat és szakkifeje ­
zéseket, valam int definícióikat szabványosítják 
(terminológiai szabványok)” [1 ].
Szótárunk teh át több, m int nemzeti vállalkozás; 
valamilyen módon bekerül a nemzetközi vér ­
keringésbe is, például m int a nyolcnyelvű nemzet­
közi öntészeti szótár [2 ] magyar nyelvű kiegészí­
tése. Ez a tény a szerkesztők felelősségét növeli. 
A kötet kim unkálása arra vall, hogy ezzel tisz ­
tában  voltak.
A lelkiismeretes bírálónak, csakúgy m int az 
alkotóknak, a szóban forgó tém ában néhány 
alapvető fogalommal tisztában kell lennie. Ezek 
ismertetése ta lán  nem lesz haszontalan a szótár 
használói számára sem, akik esetleg maguk is 
alkotóvá válnak — a szerkesztők kérésére [3].
Szótárunk esetleges b írálata mellett nemcsak 
azok számára akarok általánosítható és haszno­
sítható szakszóalkotási ismereteket feltárni, akik 
különösen érdekeltek a szakmai szókincsben, m int 
az ebben őrzött és ebben továbbadható, és ezáltal 
fejleszthető szakmai ismeretanyagban, lianem 
azokra is gondolok, akik „csak” a szakmai szó­
kincs mindennapi használatában érdekeltek.
Terminológia
Terminológián — esetünkben — az öntészet 
fogalom- és megnevezésrendszerét értjük, amely 
— sajnos, nem szisztematikusan, hanem alfa ­
betikus elrendezésben — általában szakmai szó­
tárban jelenik meg.
D K  6 2 1 .7 4  : 8 0 1 .3 1 6 .4
Szótárunk teh át szavak vagy szavakból alko ­
to t t  szakkifejezések rendezett halmaza. A „sza ­
v ak” és a „dolgok” között nincs közvetlen (reális) 
összefüggés (erre bizonyíték az öntvény, hang ­
alakja nyelvenként változik, de fogalmi jelentése 
a különböző nyelven beszélő szakemberek szá ­
m ára azonos, vagy legalábbis azonosnak kellene 
lennie). A közvetett összefüggés azt jelenti, hogy 
a nyelvi jel a dologhoz képest önkényes, illetőleg, 
hogy a jelentés a történeti fejlődés során az őt 
használó társadalom  fejlődésével (mintegy meg­
egyezéssel) alakul ki. A megegyezés nyelvváltoz ­
ta tá s  (nyolvszabályozás, nyelvirányítás) lehetősé ­
gét nyelvújításunk bizonyította. Ennek köszön­
hetjük — többek között — adag, anyag, hozag, 
mag term inusainkat. A nyelvi jel és jelentés meg­
egyezéses összerendelésének lehetősége a termino- 
logizálás alapja.
Persze az önkénynek h a tá rt szab az évszázadok 
során kialakult jelentésmag, amelytől elrugasz ­
kodni nem lehet, de nem is ajánlatos, m ert m in ­
denképpen meg kell őrizni az össznemzeti nyelv 
(ennek a szaknyelv csak egyik rétege) egységét.
A szakmai fogalmakról (tárgyakról, folyam atok ­
ról, tulajdonságokról) teendő kijelentések előfel­
tétele a megnevezések megléte. B ár a szakmai 
nyelv a kijelentésekben nemcsak ezeket, hanem 
a többi nyelvi eszközt is (például ragok, kötőszók, 
szórend, hangsúly stb.) használja, mégis ezek a 
fő információhordozók. Ezért irányul a figyelem 
a szaknyelvek gyakorlati használata során a 
term inus technicusra, vagyis a szakszóra, szak- 
kifejezésre.
A terminológiai követelményrendszer
A term inológiatan ma m ár önálló tudom ánynak 
tekinti m agát [4]. H a a terminológiaalkotáshoz 
(vagy terminusalkotáshoz) kapcsolódó feladatokat 
számba akarjuk venni, akkor abból a követel­
ményrendszerből kell kiindulnunk, amelyet ez az 
új tan  á llíto tt a  terminológiaegységesítés, illetőleg 
terminológiaszabványosítás elé. Legjobb össze­
foglalásuk Wilhelm Schmidttől való [5]. Szerinte 
a szakmai nyelvnek, illetőleg a szakmai szókincs­
nek az ismertetőjegyei és tendenciái a következők : 
s z a k m a i s á g ,  f o g a i  m i s á g ,  e g y é r t e l ­
m ű s é g ,  sőt  e g y-e g y é r t e l m ű s é g ,  f ü g ­
g e t l e n s é g  a k o n t e x t u s t ó l ,  r e n d ­
s z e r s z e r ű s é g ,  r ö v i d s é g  és gazdaságos ­
ság, e s z t é t i k a i  (stilisztikai, érzelmi) s e m ­
l e g e s s é g .
Ellentm ondás és átfedések jellemzik ezt a 
rendszert, ami nem is meglepő, ha figyelembe 
vesszük, hogy a terminológiatan a szakmai tudo ­
mányok, a logika és a nyelvtudom ány h a tá rte ­
rülete. Összetartó ereje a rendszerben megmutat-
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kozó racionalizmus. A kizárólagosan nyelvi minő­
séget érintő követelmények száma ezért lénye­
gesen kevesebb (fent csak a rövidséget em lítettük), 
m int az inkább logikai követelményeké. A ter- 
minologizálás egyik módszertana így foglalja 
össze őket: „A megnevezés legyen megfelelően 
r ö v i d ,  j ó l  m e g j e g y e z h e t ő ,  к  ö n y- 
n y e n  k i e j t h e t ő  és t o v á b b k é p z é s r e  
a l k a l m a s ”  [ 6 ].
A követelményrendszerből kihám ozhatóan a 
terminológiai m unka két mozzanatból áll : foga­
lomalkotásból és megnevezésalkotásból. A foga ­
lom és a megnevezés elválasztása, sőt szembeállí­
tása  csak módszertani fogás. Ezek ugyanis el­
választhatatlan egységben vannak: hangalak 
(vagy más jel) nélkül nincs jelentés, és ahol nincs 
jelentés, o tt tartalm atlan  a jel (vagyis az nem jel).
Fogalomalkotás
Bevezetésképpen (és mentegetőzésképpen is) 
álljanak i t t  Olga Ahmanova (a moszkvai egyetem 
nyelvészprofesszora) szavai: ,,így a különböző 
tudósoktól használt leíró szakkifejezések a nekik 
megfelelő definíciók alapján is tanulm ányozhatók 
és összehasonlíthatók anélkül, hogy a terminoló- 
gus sajá t maga is kim erítően tanulm ányozni lenne 
köteles a (szakmai szempontból) releváns té ­
nyeket” [7].
A fogalomnak és a fogalomrendszernek a ter- 
minologizálásban k itü n te te tt szerepe van. A fo ­
galom a logika kategóriája. A formális logikára 
azért van szükségünk, hogy hagyományos szabá ­
lyaival feltárjuk a szakmai fogalmat, annak ta r ­
ta lm át és terjedelm ét (vagyis megkülönböztető 
ism ertetőjegyeit és az ezekkel az ism ertetője ­
gyekkel jellemezhető tárgyakat), az ismertető- 
jegyek segítségével elhatároljuk a szakmai fogal­
m akat egymástól, megállapítsuk rokonsági foku ­
ka t és a rendező- (osztályozó-) jegyek alapján 
szakmai fogalmi rendszereket állítsunk fel. N yil­
vánvaló, hogy a szakmai fogalmak ilyen jellegű 
tisztázása nélkül az ism ertetett követelményrend ­
szernek megfelelő megnevezést alkotni nem lehet.
Vizsgáljuk meg ezek után, mennyi valósul meg 
a fogalomalkotással kapcsolatos követelmények ­
ből a vas- és acélöntvények körébe tartozó fogal­
m akat illetően. Szótárunkból, mivel az nem szisz- 
tem atikus felépítésű, hanem alfabetikus, a vizs­
gálat alá vont fogalomrendszert csak az idevágó 
fogalmakhoz fűzött definíciókból építhetjük föl. 
Mivel ez nem kis feladat, segítségül hívjuk az 
MSZ 2591—66 sz. Vas- és acélöntvények szab ­
ványt [8 ], amely némiképpen tám ogatja m unká ­
jában az e téren tájékozódni kívánó olvasót (még 
akkor is, ha időközben a szabvány hatályát vesz ­
te tte). Az i t t  közölt fogalomrendszerben próbáljuk 
elhelyezni a szótárban meglelt fogalmakat. Az álló 
betűkkel szedett fogalmak a szabvány és a szótár 
minden tekintetben azonos fogalmai. Ezekben 
eltérés nincs. A dőlt betűkkel szedett fogalmak 
megnevezései (és definíciói) a szótárból azonban 
hiányoznak.
M S Z  2 6 9 1 — 66. Vas- é s  a c é lö n tv é n y e k
1. V asöntvény  2 . T e m p e r ö n t -  3 . A c é lö n tv é n y
v é n y
1.1 L e m e z g r a f i to s  v a s -  
ö n tv é n y
1.2  G ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y
1 .3  K éregvasön tvény  
( s z ó tá r :  k ó re g ö n t-  
v é n y )  é s  f e h é r v a s  
ö n t v é n y
Elég egy pillantás annak megállapításához, 
hogy az i t t  felvázolt fogalom- és megnevezés­
rendszer (nevezhetjük terminológiai mezőnek is) 
nem egységes rendezőelv alapján épült föl. Maga 
az összefoglaló fogalom, illetőleg a megnevezés, 
amelyet csak a szabvány használ (vas- és acélönt­
vények) is hamis látszato t kelt: m intha az acél­
öntvényeknek semmi közük nem lenne a vashoz, 
holott az acélöntvények ugyanúgy vas-szén alapú 
ötvözetek, m int a vasöntvények (és a temper- 
öntvények). Ennek megfelelően a szabvány he ­
lyesebben já r t volna el, ha vas- és acélöntvények 
helyett vas-szén alapú öntvények megnevezéssel 
jelölte volna az öntvények összefoglaló fogalmát, 
és ha szótárunk is felvette volna ezt a megneve­
zést esetleg csak így: vas alapú öntvények, a defi ­
nícióban közölve, hogy ez a vasöntvények, acél- 
öntvények és temperöntvények összefoglaló megne­
vezése (logikailag: neme, genusa). Meglepő, hogy 
szótárunk nem vette  föl címszóként a vasöntvény 
megnevezést sem, holott a temperöntvény címszó 
a la tt megtudjuk, hogy van ilyen. Ugyanígy hiány ­
zik szótárunkból a tempervas megnevezés (és 
definíciója) is, valam int a neki alárendelt fehér, 
fekete és perlites tempervas, viszont benne van mind 
a vasöntvények, mind az acélöntvények alap ­
anyaga (öntöttvas, öntöttacél). így  az a látszat, 
hogy a kettő  közül az egyik a tem peröntvény 
alapanyaga is. Ez persze abszurdum. Az igaz­
ságot (ti. hogy a tem peröntvény alapanyaga a 
tempervas) a szabványból tudhatjuk  meg [9]. 
De m iért kell a  szabványhoz fordulnunk?
A laikus (és ilyen szempontból a más szakmabeli 
is annak számít) a terminológiai mezőből (tehát a 
megnevezések összehasonlításából) szeretné kikö ­
vetkeztetni a fogalommezőt. H a azonban a 
lemezgrafitos vasöntvény, gömbgrafitos vasöntvény 
és fehérvas öntvény megnevezése egyszerre kerül 
a tudatába, ellentm ondást sejt: hogyan lehet 
ez a három fogalom a vasöntvény közvetlen alá ­
rendeltje (egyébként ezt tükrözi a m ár felvázolt 
szabványban közölt fogalommező és szótárunk 
is azzal, hogy a szürkevas öntvény-1 címszóba nem 
való szinonimának minősíti). Az ellentmondás 
oka: a három egymás mellé rendelt fogalom meg­
nevezésében két különböző rendezőjegy szerepel. 
Egyrészt a g rafit alakja, másrészt az öntvény töre ­
tének színe. H a következetesen a színhez ragasz ­
kodnánk, akkor a fehérvas öntvény hierarchiabeli 
párja  a szürkevas öntvény1 lenne, amely természe­
tesen tovább osztható a g rafit alakja szerint, 
vagyis a fogalommező így épülne fel:
’S z ó tá r u n k  e z e k e t  e g y b e í r ja ,  a  H e ly e s í r á s i  t a n á c s a d ó  
s z ó t á r  (1 9 6 4 ) k ü lö n í r á s t  ja v a s o l!
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1. v a s ö n tv ó n y
1.1 s z ü r k e  v a s  ö n tv é n y  1.2  f e h é r v a s  ö n tv é n y
1. 1.1 le m e z g r a f i to s  v a s ö n t v é n y
1 . 1.2  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y
Ebből következik, hogy kár volt a szürkevas önt­
vény megnevezést feladni. E zt erősíti meg szó­
tárunknak a fehérvas öntvény definíciójához fűzött 
zárójeles u talása is az egyébként m egszüntetett 
szürkevas öntvény-ve. H a ez tényleg csak nem 
ajánlott szinonima, akkor minek utalni rá? Vagy 
mégis szükség van rá? Akkor m iért hiányzik a 
definíciója?
A definíció tartalm a
A fogalomalkotás verbális form ája a definíció, 
amely szóbeli kifejtése m indannak, ami leolvas­
ható a fogalommezőből; a legközelebbi nem 
(genus proximum) és a megkülönböztető ismer­
tetőjegy (differentia specifica), azaz a fogalom 
tartalm a, vagy a legközelebbi nem alá tartozó 
tárgyak sora (ez a fogalom terjedelme). A definí­
ciónak rendkívül nagy a szerepe a megnevezés­
alkotásban is, hiszen az egzakt (pontos) megneve­
zés feltétele a helyes definíció. Nem egzakt meg­
nevezés ma már például a toll m int íróeszköz, 
hiszen golyósirónnal vagy filcirónnal írunk; ugyan ­
így nem egzakt a gömbvas, m ert körszelvényű. 
Es hogy a mi szakmánknál m aradjunk: a tartós 
folyás határa megnevezés bizonyára a fogalom 
feltárása alapján változott kúszási sebességhatár-ra 
(ti. i t t  nyúlásról és nem folyásról van szó). Hasonló ­
képpen a definíció elemzése vezethetett a régi 
rókatorok megnevezés m egváltoztatásához is : a 
füstelszívó nyílás ugyanis pontosabban tükrözi a 
fogalmat (a füstcsatorna torkolata a kemence 
munkaterületében), m int elődje.
A továbbiakban néhány definíción bemutatom, 
hogy a logikai és nyelvhelyességi szabályok fi ­
gyelmen kívül hagyása milyen nehézségeket okoz­
h a t az olvasónak a megértésben.
U taltunk  már arra, hogy szótárunkból hiány ­
zik néhány fontosnak vélt szakmai fogalom meg­
nevezése ( vasöntvény, tempervus, fehér, fekete és 
perlites tempervas); ezt most m egtoldhatjuk azzal, 
hogy a mágnesöntészet következő kifejezéseit is 
hiányoljuk: állandó mágnes, öntött mágnes, mág­
neses tulajdonságok, izotrop, azizotrop mágnes, 
Curie-pont, remanencia, fluxus, koercitiv térerősség, 
lemágnesezési görbe, Alnico, Ticonal stb.; találtunk 
a jelenleg érvényes öntészeti szabványgyűjte ­
ményben [10] is olyan terminus technicust, amely 
címszavazható le tt volna, például vaskitt, arnal- 
gámok, plasztok, átmenő lyuk, zsáklyuk, lángvágás, 
határméret, mosott homok stb.). Persze tudomásul 
kell vennünk, hogy minden szótárnak vannak 
terjedelmi határai (szótárunk így is a Műszaki 
Értelmező Szótár-sorozatban eddig a legterjedel­
mesebb kötet). A kihagyás azonban nem m ent ­
hető, ha az olvasó m unkáját nehezíti.
Az acél definíciója például így hangzik: „álta ­
lában 2% -nál kisebb karbontartalm ú képlékenyen 
alakítható vasötvözet” . A nehézség o tt kezdődik, 
hogy nincs a szótárban vasötvözet címszó. XJjabb 
nehézség az, hogy a képlékeny alakíthatóság sem
szerepel címszóként. Van viszont képlékenység 
címszó, de ezt csak a formázókeverékekre értik. 
A képlékeny alakítás az alakítható ötvözetek címszó 
a la tt szerepel ugyan, de i t t  sem tudjuk meg, hogy 
m it jelent, m ert ez a  definíciónak éppen az ismert 
fogalomként feltételezett része („képlékeny ala ­
kítással jól megmunkálható, általában gyengén 
ötvözött ötvözetek” ).
Az ilyen természetű hiányok csakis úgy küszö­
böl hetők ki, ha a szakmai szóanyagot az alfabe­
tikus elrendezés előtt szisztematikusan, tehát 
fogalomrendszerek szerint rendezik. Megjegyzem, 
hogy a nemzetközi öntészeti szótár is a szisztema­
tikus felsorolásból indul ki. Nálunk ez csak a 
terminológiai szabványok sajátja. A szakmai szó­
kincs karbantartása, fejlesztése csak ilyen elren ­
dezésű cédulaanyag segítségével képzelhető el. 
Az ISO (és egyik-másik nemzeti szabványosító 
intézmény is) erre a célra rendkívül hasznos mód­
szertani ú tm u ta tókat dolgozott ki [11]. Érdemes 
lenne ezeket egyesületi szótárbizottságunk min ­
dennapi m unkájában hasznosítani.
Ezek a megjegyzéseink, m árm int azok, amelyek 
a hiányokat emlegetik, csak az öntészeti fogal­
m akra vonatkoznak. Nem kifogásolhatjuk más 
tudom ányágak fogalmainak a kim aradását. Ilyen 
például a szilikongyanta definícójában szereplő 
polimer. Az olvasónak, ha a polimerekről kíván 
tájékozódni, a vegyészek szótárához kell fordulnia. 
De ha m ár ez felmerült, akkor arra is fel kell hívni 
a figyelmet, hogy több öntészeti fogalomnak ju to tt 
volna hely, ha kim aradt volna néhány nem szoro­
san v e tt öntészeti megnevezés (pl. csappantyú, 
gumirugó, g y (dogtargonca, micella, önszinkronizálás, 
paraffin, pneumatikus szabályozó, polietilén, poli- 
merizáció, p-toluolszulfonsav, tárcsagörgető, tár­
csás hidegfűrész, tárcsás rakodógép stb.; megjegyzem 
hogy ezek a nemzetközi öntészeti szótárba nin ­
csenek felvéve).
A szorosan v e tt öntészeti fogalmaknak azonban 
az öntészek szótárában m aradéktalanul szere­
pelniük kell. Nem csak úgy csinálhatunk helyet 
nekik, hogy a más szakmai területekről származó 
megnevezéseket kihagyjuk, hanem úgy is, hogy 
az ún. „önleíró” megnevezéseket nem definiáljuk, 
s ezzel is te re t nyerünk. Például az acélöntvény 
ilyen jellegű meghatározása teljesen felesleges: 
„acélból készült öntvény” . Hasonlók: acélöntöde 
„acélöntvényeket gyártó üzem vagy üzemrész 
(öntöde)” ; adagsúly „egy adag súlya” ; fíessemer- 
acél „Bessemer-eljárással készült acél” ; beszóró 
berendezés „a beszúrás megvalósítására szolgáló 
berendezés” ; bevonás „valaminek bevonattal való 
ellátása” ; emeletes öntőforma „az emeletes öntés 
megvalósítására szolgáló forma” ; fémmag „fém ­
ből készült mag” ; magkészítés „a mag (vagy magok) 
előállítása” stb.
Példáink jelentős részében azt panaszoltuk, 
hogy lényeges szakmai fogalmak (címszavak) 
kim aradása m iatt egyik-másik definíció nehezen 
érthető. Ennek fordíto ttja  a  túlm agyarázás, de 
úgy, hogy a fogalom ennek ellenére megmagyará ­
zatlan, teh á t feltáratlan marad. Erre is egy példa: 
a megismerendő fogalom a levegőgyalu. Ilyen 
címszó van a szótárunkban, de i t t  nincs m agyará ­
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zat, csupán utalás a széníves levegőgyalu-ra,, ahol 
annyit tudunk meg róla, hogy „az ívgyalulás 
berendezése ’. Innen tehát az ívgyaluláshoz me­
gyünk, de i t t  sem tudunk meg többet, m ert innen 
a megmunkálás ívvel és fúvóit levegővel címszóhoz 
irányítanak, ahol elég sovány felvilágosítást k a ­
punk: „fúvottlevegős szénelektródás megmunká­
lás” . A sok utalás (állomás) ellenére sem tudunk 
sokkal többet a levegőgyaluról, m int az elején. 
Azt mindenesetre sejthetjük, hogy valamilyen 
berendezéssel van dolgunk, ami megmunkál va ­
lamit. Ez azonban még nem tekinthető fogalmi 
ismeretnek!
A definíciók nyelvi megformálása
Az eddigiekben a definíciók tartalm i oldalát 
elemeztük. Mivel a definíció a fogalom szóbeli 
kifejtése, nyelvi oldala sem hanyagolható el, hi ­
szen a mégoly jól átgondolt fogalom sem lesz az 
olvasó elő tt világos, ha a fogalmazás nyelvhelyes­
ségi szabályt sért. Ilyen tekintetben — m int egyéb ­
ként is — szótárunk rendkívüli gondossággal ké ­
szült, mégis néhány elkerülhető hibára fel kell 
hívni a figyelmet.
Szótárunkban a címszavakban a m eghatáro ­
zandó igei fogalmak csak főnévi alakban fordulnak 
elő. Ennek az a következménye, hogy a hozzájuk 
tartozó nemfogalom (tehát a genus) is főnévi alak ­
ban jelenik meg a meghatározásban, és az igei 
cselekvés hangsúlyozására fölösleges (mert ta r ­
talm atlan) újabb ige kerül, mégpedig maga is 
névszói alakba. Ilyen például: felfütés „kemence 
vagy egyéb berendezés üzemi hőmérsékletre tö r ­
ténő hevítése” ; a történő i t t  teljesen felesleges, 
helyesebb le tt volna így: kemence vagy berende ­
zés hevítése üzemi hőmérsékletre. Hasonló: ecse­
telés „folyékony fázis ecsettel történő felhordása” ; 
helyesebb: folyékony fázis felhordása ecsettel. 
Van azonban olyan eset is, amikor a tartalm atlan  
ige tényleg igét pótol, de feleslegesen, m ert a 
cselekvést az alany fejezi ki. Ilyen esetben a főne- 
vesített igét (tehát az alanyt) kell visszaigésíteni. 
A meghatározás így világosabb, a stílus pedig 
élénkebb lesz. Például: döngölőlap „fából vagy 
fémből készült sík lap, amelyen kéziformázáskor 
az alsó formarész feldöngölése történik” ; egysze­
rűbb is, kifejezőbb is így: amelyen kéziformázás­
kor az alsó részt feldöngölik. Hasonló: cseppenés- 
pont „ ...M eghatározása  hitelesített. . .készülék ­
kel történik” ; helyesen: hitelesített készülékkel 
határozzák meg.
A másik tarta lm atlan  ige a történik mellett a 
végez. Például : fémöntöde „fémek olvasztását és 
öntését végző üzem vagy műhely (öntöde)” ; 
mennyivel egyszerűbb ez a végez nélkül : ahol 
fémet olvasztanak és öntenek vagy fémeket ol­
vasztó és öntő üzem. Hasonlók: kiöntés „egy 
tárgy (öntvény) öntéssel való elkészítése; (intésé­
nek véghezvitele” ; helyesebb és egyszerűbb: for ­
maöntés; elektroacélgyártás „villamos kemencében 
végzett acélgyártó eljárás” ; helyesen: acélgyártás
villamos kemencében; leemelő formázógép ...... a-
melynél a forma és a m inta szétválasztását leeme­
lőcsappal vagy emelőkerettel végzik” ; helyesen:
amelynél a form át és a m intát leemelőcsappal 
vagy emelőszerkezettel választják szét.
A ragok helytelen használatára csak két példát 
említek. Ismeretes, hogy -nál, -n é l  ragunk hely ­
határozói viszonyt fejez ki. Helytelen tehát időt 
meghatározni vele, m int ebben: rétegfelhordás 
„műanyag m inta készítésénél a formával érin t ­
kező felületnek rétegeléssel való szilárddá, kopás­
állóvá tétele” ; helyesebb le tt vona: műanyag 
m inta készítésekor. Egészen szokatlan -lag, -leg 
ragunk használata így: kiemelhető mag , , . . .  az 
osztott mag kihúzható részét gépileg távolítják 
el az öntvényből” ; jobb lenne, ha géppel távolí- 
tanák  el.
Van néhány fogalmazási hiba, amelyet nem 
tudok nyelvtani kategóriához kötni. Azt mond­
hatnák, hogy ezek inkább képzettársítási zavarok. 
A nyomáscsúcs m eghatározásában olvasható ez: 
,,. . .M ultiplikátor alkalmazásának korszerű ese­
tében értéke a nyomásfokozás (az ütőnyomás) 
nagyságától függ” . Vajon milyen lehet a m ultipli­
kátor alkalmazásának a korszerű esete? Ehhez 
egyébként még az a kérdés is társul, hogy miért 
használják a multiplikátor megnevezést ebben a 
definícióban, ha az a nyomásfokozó nem ajánlott 
szinonimája? Azt hiszem, hogy a korszerű eset 
i t t  teljesen fölösleges, ugyanúgy, m int a követ­
kezőben a  biztosítva legyen: osztás „ 1 . a) form ák. . . 
több részre bontása úgy, hogy az összerakhatóság 
biztosítva legyen” ; talán  így is elég egyszerű le tt 
volna: hogy összerakható legyen. Hasonlóan 
bonyolult fogalmazású ez a meghatározás is: 
fémszűrés „olvadékok nemfémes szennyezőtar­
ta lm át (oxidok, gáz) csökkentő keramikus stb. 
szűrőrétegen való fém átáram oltatáson alapuló 
eljárás” ; egyszerűbb, teh át könnyebben meg­
fejthető így: fém átáram oltatása olvadékok nem ­
fémes szennyezőtartalm át csökkentő keramikus 
stb. szűrőrétegen. És végül egy következetlen ­
ségre valló hiba: a formaanyag meghatározásában 
szerepel a melegmegmunkáló acél kifejezés. Mi ez? 
Melegen megmunkálható acél? A szótárból nem 
kapunk rá  választ. Esetleg alkalmi szóalkotás 
vagy műhelynyelvi kifejezés? Akár ilyen, akár 
olyan, nem tűn ik  jónak.
összefoglalás
A fogalomrendszerek, elemi fogalmak és foga­
lomkapcsolatok struk túrájának  elemzése nem ­
csak a fogalomalkotás alapvető feltétele. A fogal­
mak helyes struktúrálása a nyelvi megnevezést 
is meghatározza, hiszen nyilvánvaló, hogy a jó 
szakmai megnevezésnek valamilyen módon a 
fogalom belső szervezettségét és rendszerbeli he ­
lyét kell tükröznie, illetőleg a megnevezéséből ezt 
kell felismernie a szakmai kommunikáció cím ­
zettjének.
Szótárunk fogalomalkotó módszerének vizsgá­
latával azt akartam  bizonyítani, hogy a ter- 
minologizálás alapja a szakmai fogalom feltárása. 
A bíráló megjegyzések is csak a módszer bem uta ­
tá sá t szolgálták.
Hogyan foglalhatjuk össze a szerzett tapasz ­
ta latok  alapján azokat a követelményeket, ame-
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lyeket a logika tám aszt a jó szakmai megnevezés­
sel szemben? Az első követelmény a f o g a l m i -  
s á g. Ez azt jelenti, hogy a terminus technieus 
legyen a fogalomnak, teh át a racionális gondol­
kodás alapelemének a jele. A másik követelmény 
a s z a k m a i s á g .  Ezen egyrészt a fogalomnak 
egy m eghatározott szaknyelvhez és annak te r ­
minológiai mezejéhez (fogalmi rendszeréhez) való 
tartozását, másrészt az ado tt szakterület sa já t ­
lagos feladatainak megoldásához szükséges külön ­
leges kom munikatív funkciót értjük. A harm adik 
logikai (de egyben nyelvi is) követelmény az 
e g z a k t s á g  (pontosság). Ez a definícióból 
származik, amely az ado tt fogalm at más fogal­
m aktól elhatárolja (illetőleg a fogalom lényegét 
a megnevezés is pontosan kifejezi).
A terminologizálás logikai követelményei ve ­
zetnek el a nyelvi követelmények feltárásához. 
Ez azonban a megnevezésalkotás tém ája.
( Folytatjuk )
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f ie d  v o c a b u la r ie s .  —  D I N  2 3 3 1 — 1 9 8 0 : B e g r i f f ­
s y s te m e  u n d  ih r e  D a r s t e l lu n g .  —  D I N  2 3 3 3 — 1 9 7 4 : 
F a c h w ö r te r b ü c h e r  —  S tu f e n  d e r  A u s a r b e i tu n g .  —- 
D I N  2 3 3 4 — 1 9 6 5 : G e s ta l tu n g  v o n  F a c h w ö r t e r ­
b ü c h e r n  u n d  W ö r t e r b u c h m a n u s k r ip te n .  S tb .
A Q IT  cég információs ankétja
A  k a n a d a i  s z é k h e ly ű  Q IT -F  er et T itane  c é g  N S Z K -  
b e l i  k é p v is e le te  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  r e n d e z é s é b e n  
198 1 . m á j u s  1 9 -é n  a z  e g y e s ü le tb e n  in f o rm á c ió s  a n k é t o t  
t a r t o t t .
E l s ő k é n t  W . N icke l, a  k é p v is e le t  ig a z g a tó h e ly e t te s e  
k ö s z ö n t ö t t e  a z  e g y b e g y ű l t  n a g y s z á m ú  é r d e k lő d ő  s z a k ­
e m b e r t .  E l m o n d t a ,  h o g y  n e m  s z o k á s u k  i ly e n  r e n d e z ­
v é n y e k e n  a  v á l l a l a t  é r d e k é b e n  p r o p a g a n d á t  k i f e j t e n i ,  
i n k á b b  a  m ű s z a k i  s e g í t s é g n y ú j t á s t ,  t a n á c s a d á s t  h e ly e ­
z ik  e lő té r b e .
A m e n n y ir e  e lő t t e  i s m e r t ,  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y  
e g y  s v é d  ö n tö d e  o lv a s z tó m ű v é b e n  b e k ö v e tk e z e t t  h ib a  
k ö v e tk e z m é n y e k é n t  a l a k u l t  k i .  A z  ö n tö d e  e g y  m ű s z a k i  
d o lg o z ó ja  m ik r o s z k ó p o n  v iz s g á l t a  a  g r a f i tk é p e t ,  é s  a  
l á t o t t a k a t  ú g y  í r t a  le , m i n t h a  a z  é g e n  c s i l l a g o k a t  l á t n a .  
K é s ő b b  a  „ h i b á t ”  e lő id é z ő  f o l y a m a t o t  m e g is m é te ln i  
n e m  t u d t a .  A  fe lfe d e z é s s e l a  m á s o d ik  v i l á g h á b o r ú  
s o r á n ,  d e  k ü lö n ö s e n  a z t  k ö v e tő e n  b e h a tó a n  f o g la lk o z ­
t a k  N é m e to r s z á g b a n ,  a z  U S A -b a n , N a g y - B r i t a n n iá b a n .  
V é g ü l a z  U S A -b a n  d o lg o z tá k  k i  a  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s g y á r t á s  m ó d s z e r é t ,  é s  a z  e l j á r á s t  s z a b a d a l m a z t a t t á k  
is . A z  e l j á r á s  lé n y e g e :  m e g fe le lő  m in ő s é g ű  fé m e s  b e t é t e t  
k e l l  b iz to s í ta n i ,  é s  a  M o n d -N ic k e l c é g  á l t a l  g y á r t o t t  
n ik k e l - m a g n é z iu m o t  k e ll  h a s z n á ln i .  A z  ö n tv é n y e k e t  a  
g ö m b g r a f i to s  s z ö v e t  b i z t o s í t á s a  é r d e k é b e n  h ő k e z e ln i  
k e l l e t t .  E b b e n  a z  e lső  m ó d s z e r b e n  n y e r s v a s a t  n e m  
a lk a l m a z t a k ,  c s a k  a c é l h u l la d é k o t  é s  v is s z a já r ó  h u l ­
l a d é k o t .
A m ik o r  1 9 4 8 -b a n  a  M o n d - N ic k e l  e é g  b e j e l e n te t t e  
s z a b a d a l m á t ,  a b b a n  a z  é v b e n  a l a k u l t  m e g  a  Q I T  c é g  is . 
A z z a l a  c é lla l  a l a p í t o t t á k ,  h o g y  s a l a k  f o r m á já b a n  á l l í t ­
s o n  e lő  t i t á n - o x id o t  a  la k k -  és f e s té k ip a r  r é s z é re .  A  
t i t á n é r c  k o h  ó s í tá s a k o r  a  fő  t e r m é k  a  s a l a k ,  d e  m e l lé k ­
t e r m é k k é n t  n a g y  t i s z t a s á g ú  n y e r s v a s a t  k a p n a k ,  a m e ly  
s z e n n y e z ő k e t  s z in te  a l ig  t a r t a l m a z .  K e z d e tb e n  e z t  a  
n y e r s v a s a t  a z  ö n tö d é k  n e m  is  h a s z n á l t á k .  A  Sorel- 
nyersvasként m e g i s m e r t  a l a p a n y a g o t  g ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  a z  ö tv e n e s  é v e k  v é g é n  k e z d té k  
a lk a lm a z n i ,  m é g h o z z á  a  h u l l a d é k o k  h e ly e t te s í t é s é r e .
A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y e k  r é s z a r á n y a  a  v i lá g  
ö n t v é n y g y á r t á s á b a n  e g y r e  n ö v e k s z ik .  K ís é r le te k  f o ly ­
n a k  ú j  s e g é d ö tv ö z e te k  „ k id o lg o z á s á r a ,  ú j  g ö m b ö s í tő  
e l j á r á s o k  b e v e z e té s é r e .  Á l ta l á n o s  s z e m p o n t ,  h o g y  c s a k
h ő k e z e lé s t  n e m  ig é n y lő  g y á r t á s t e c h n o ló g iá k a t  s z a b a d  
fe j le s z te n i .
A  Q I T  a b b a n  é r d e k e l t ,  h o g y  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ­
ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  é v rő l é v r e  n ö v e k e d jé k .  J e le n le g  
k b . é v i 7 ,5 m ill ió  t o n n a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n t v é n y t  
g y á r t a n a k  s z e r te  a  v i lá g o n . A z  e lő je lz é s e k  a l a p j á n  f e l ­
t é t e le z ik ,  h o g y  1 9 9 0 -b e n  2 0  m ill ió  t o n n a  g ö m b g r a f i to s  
v a s ö n t v é n y t  f o g n a k  e lő á l l í ta n i .
S o r e l - n y e r s v a s a t  h e n g e r m ű i  h e n g e r e k  e lő á l l í t á s á r a  is  
f e lh a s z n á ln a k ,  M a g y a r o r s z á g o n  1 9 6 0  ó t a  a lk a lm a z z á k  
fé m e s  b e t é t k é n t .
J e l e n le g  a  Q I T  k a n a d a i  g y á r á b a n  9 e le k t r o m o s  
k e m e n c e  é v i  80 0  e z e r  t o n n a  t i t á n - o x i d o t  é s  5 5 0  e z e r  
t o n n a  S o r e l - n y e r s v a s a t  á l l í t  e lő . A  te r m é k e k  á l la n d ó  
m in ő s é g ű e k , a  n y e r s  v a s  k é m ia i  ö s s z e té te le  m a  u g y a n a z ,  
í p i n t  a  10 é v v e l  e z e lő t t  v o l t .
A z  in f o r m á c ió s  a n k é t  m ű s z a k i  e lő a d á s a i t  Q. N eu-  
m eister  t a n á c s a d ó  m é r n ö k  t a r t o t t a .  E ls ő  e lő a d á s b a n  
a z o k r ó l  a z  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k r ő l  s z ó l t ,  a m e ly e k  a l ­
k a lm a s a k  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z  
s z ü k s é g e s  a l a p v a s  o lv a s z tá s á r a .
L e g ú ja b b a n  a  fo r ró s z e le s  k u p o ló k e m e n c é k e t  r é s z e ­
s í t i k  e lő n y b e n .  A  kupolókem ence  e lő n y e i k ö z é  t a r to z i k ,  
h o g y  a  fé m e s  b e t é t  r o z s d á s ,  n e d v e s ,  in g a d o z ó  m in ő s é g ű  
le h e t ,  t a r t a l m a z h a t  o ly a n  id e g e n  a n y a g o k a t ,  a m e ly e k  
a  v é g te r m é k  s z e m p o n t j á b ó l  k ö z ö m b ö s e k . A  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  o l v a s z t o t t  v a s  c s í r a s z á m a  n a g y o b b ,  m i n t  
a  m á s  o lv a s z tó b e r e n d e z é s e k b e n  e lő á l l í to t t é ,  é s  ez  ig e n  
je l e n tő s  té n y e z ő .  T o v á b b i  e lő n y ö k :  a z  o lv a s z tá s v e z e té s  
r u g a lm a s ,  a  f o ly é k o n y  v a s  k a r b o n t  é s  s z i l í c iu m o t  t u d  
fe lv e n n i .  J e l e n le g  a z  N S Z K - b a n  a  k u p o ló b a n  t ö r t é n ő  
o lv a s z tá s  a  le g o lc s ó b b .
A  k u p o ló k  h á t r á n y a i  k ö z é  t a r t o z i k ,  h o g y  a z  ö s s z e ­
t é t e l t  r o s s z u l  l e h e t  s z a b á ly o z n i :  a  k a r b o n t a r t a l o m  
s z ó r á s a  e lé r h e t i  a  + 0 ,5 % - o t ,  a  s z i l í c iu m ta r t a lo m  is 
in g a d o z ik ,  íg y  a z  ö n t é s t  m e g e lő z ő e n  m e g  k e ll  h a t á r o z n i  
a z  ö s s z e té te l t .  T o v á b b i  h á t r á n y ,  h o g y  a  f o ly é k o n y  
ö n t ö t t v a s  h ő m é r s é k le te  t á g  h a t á r o k  k ö z ö t t  m o z o g , és 
n a g y  a  k é n t a r t a l o m ,  e z é r t  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  
g y á r t á s a k o r  k é n te l e n í t e n i  k e ll .  H á t r á n y  m é g , h o g y  a  
k u p o ló b a n  g y a k r a n  m e g o l d h a ta t l a n  a z  ö tv ö z é s ,  p l .  a  
n ik k e l b e v i te le .
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1. ábra. A  tundish-cover eljáráshoz szükséges berendezés
C7FJ3T-Ü1
2. ábra. Különböző gömbgrafitos öntöttvasak fajtérfogatának változása 
leltülés közben a hőmérséklet f  üggvényében
Modulus, cm
№3372
A  villam os kem encékben  o l v a s z to t t  ö n t ö t t v a s  ö s s z e ­
t é t e l e  p o n to s a n  s z a b á ly o z h a tó ,  m e g fe le lő  b e t é t a n y a g o k ­
k a l  a  k é n t a r t a l o m  k is  é r t é k e n  t a r t h a t ó ,  íg y  a  k é n te le -  
n í t é s  s z ü k s é g te le n .  B á r m e ly  ö tv ö z ő t  b e  l e h e t  j u t t a t n i ,  a  
k e m e n c e  k a p a c i t á s á t ó l  f ü g g ő e n  á l l  r e n d e lk e z é s r e  f o ly é ­
k o n y  fé m , é s  te t s z é s  s z e r in t i  ö n té s i  h ő m é r s é k le t  b i z t o ­
s í t h a t ó .  A  t ú l z o t t  t ú l h e v í t é s  a z o n b a n  r o n t j a  a z  ö n t ö t t ­
v a s  m e ta l l u r g i a i  t u l a jd o n s á g a i t .
A  v i l la m o s  k e m e n c é k  h á t r á n y a i  k ö z é  s o r o lh a tó ,  h o g y  
t i s z t a  b e t é t  k e ll ,  a z  o lv a s z tá s  s z a k a s z o s  é s  d r á g a  az  
e n e rg ia .  E z é r t  a z  N S Z K - b a n  e r ő s ö d ik  a z  a  te n d e n c ia ,  
h o g y  a z  e le k t r o m o s  o lv a s z t á s t  a  d é lu t á n i  é s  é j s z a k a i  
m ű s z a k r a  ö s s z p o n to s í t j á k .
R é g e b b e n  a c é l h u l la d é k k é n t  a  m é l y h ú z o t t  le m e z h u l ­
l a d é k o t  a l k a l m a z t á k  e lő s z e r e te t te l ,  a m e l y e t  a z  a u t ó ­
i p a r  b o c s á t o t t  r e n d e lk e z é s r e .  D e  a z  a u tó g y á r t á s i  e lő ­
í r á s o k  s z e r in t  a  le m e z e k  m a n g á n t a r t a l m a  is  m e g n ö v e ­
k e d e t t ,  íg y  ez  a  f o r r á s  e l a p a d t .  A  le m e z e k  v é d ő b e v o n a ­
t á n a k  e g y  ré s z e  a  k u p o ló k e m e n c é b e n  e lé g , a z  e l e k t r o ­
m o s  k e m e n c é b e n  a z o n b a n  n e m .
A z  e lő a d á s t  e g y  a n g o l  ö n tö d é t  b e m u t a tó  f i lm  k ö v e t t e .  
E b b e n  a z  ö n tö d é b e n  k ü lö n b ö z ő  m a g n é z iu m t a r t a lm ú  
s e g é d ö tv ö z e te t  é s  t ö b b  g ö m b ö s í tő  e l j á r á s t  h a s z n á l t a k .  
V i lá g v i s z o n y la tb a n  a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  9 0 % -  
á t  r á ö n té s s e l  g y á r t j á k .
A  l e g h a t é k o n y a b b  é s  le g e g y s z e r ű b b  g ö m b ö s í tő  e l j á r á s  
a  tundish-cover-m ódszer (1 . ábra ), a m e ly  le h e tő v é  te s z i  
a  s e g é d ö tv ö z e t  m a x im á l i s  h a s z n o s í t á s á t  és a  k ö r n y e z e t r e  
k á r o s  f ü s tö k ,  g ő z ö k  k ik ü s z ö b ö lé s é t .  A  m ó d s z e r  é s  az  
ü s t  k ik é p z é s e  n in c s  s z a b a d a l m a z t a tv a ,  b á r m e ly  ö n t ö ­
d é b e n  m e g v a ló s í th a tó .
A z  á t f o ly ó c s a to r n a  k e r e s z tm e t s z e t e :
2 2 , 6  Q
7 - 0 , 5  H t
( m m 2),
a h o l  Q a  f o ly é k o n y  v a s  tö m e g e ,  k g ,
I I  a  b e ö m lő m e d e n c é b e n  le v ő  f o ly é k o n y  v a s  m a g a s ­
s á g a ,  m m ,
t a  s e g é d ö tv ö z e t  r e a k c ió id e je ,  m in .
A  2. ábrán  k ü lö n b ö z ő  m e ta l lu r g ia i  t u l a jd o n s á g ú  
g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s a k  f a j  t é r f o g a t á n a k  v á l t o z á s á t  
l á t j u k  a  h ő m é r s é k le t  fü g g v é n y é b e n .  M e g f ig y e lh e tő ,  
h o g y  a  z s u g o r o d á s t  t é r f o g a t - n ö v e k e d é s  v á l t j a  fe l , m a jd  
a  m á s o d la g o s  z s u g o r o d á s  je le n tk e z ik .
M e g fe le lő  m ó d s z e r e k k e l :  jo b b  b e té t a n y a g o k k a l  és 
o lv a s z tá s v e z e té s s e l ,  m e g fe le lő  g ö m b ö s í té s s e l  a z  ö n t ö t t ­
v a s  m e ta l l u r g i a i  m in ő s é g e  j a v í t h a t ó ,  é s  íg y  a  C  g ö rb e  
e l t o lh a t ó  a  k e d v e z ő  A  g ö rb é ig .  E k k o r  a  p r im e r  z s u g o ­
r o d á s t  a  g r a f i t  k iv á l á s a  s z in te  te l je s e n  m e g a k a d á ly o z z a ,  
é s  a  s z e k u n d e r  z s u g o r o d á s  is  k ic s in y . A  g y a k o r l a t i  
v a s a k  a z  A  é s  G g ö r b e  k ö z é  e s n e k .
M e g fe le lő  s z i lá r d s á g ú  f o r m á k k a l  táp fe j n é lkü l l e h e t  
ö n te n i .  A  le g tö b b  e s e tb e n  a z o n b a n  —  k ü lö n ö s e n  nyex-s 
f o r m á k n á l  — ■ a  f o r m á k  s z i lá r d s á g a  n e m  m e g fe le lő , íg y  
tá p f e j r e  s z ü k s é g  v a n .  A  tá p f e j  a k k o r  m ű k ö d ik  m e g ­
fe le lő e n , h a  a z  ö n tv é n y h e z  c s a t la k o z ó  n y a k r é s z e  m e g f e ­
le lő  k ia l a k í t á s ú .  A z  a lá b b i  s z á m í t á s i  m ó d s z e r  s z á m o s  
ö n tö d é b e n  k iv á l ó a n  b e v á l t .
1. A z  e ls ő  lé p é s  a z  öntvény m odu lusának  m e g h a t á r o ­
z á s a .  E z  n e h é z  f e l a d a t .  V is z o n y la g  m e r e v  f o r m á k n á l  
k is e b b ,  p u h á b b  f o r m á k n á l  n a g y o b b  é r t é k k e l  k e ll  s z á ­
m o ln i.
2. A  m o d u lu s  b i r t o k á b a n  a  3. ábra  s e g í ts é g é v e l m e g ­
h a tá r o z z u k  a z  /  t é n y e z ő t ,  m a j d  a z  M ny—Möntv k é p le t  
s e g í ts é g é v e l  m e g k a p j u k  a  tá p fe j n ya ká n a k  m odulusát.
A  h a s á b  m o d u lu s a  M = a / 4 , íg y  a = 4 A f .  A  t á p f e j  és 
a z  ö n tv é n y  k ö z ö t t i  t á v o l s á g  e g y e n lő  v a g y  n a g y o b b  a z  
a  é r t é k n é l .
A  t á p f e j  m o d u lu s a  a  t a p a s z t a l a t o k  a l a p j á n  : M tf=  
=  l ,2 M ny. A z  e g y s z e r ű s í té s  k e d v é é r t  M tf-b  5 - te l  m e g ­
s z o r o z v a , a  h e n g e re s  t á p f e j  á t m é r ő j é t  k a p ju k ,  a m e ly h e z  
12 m m - t  h o z z á a d u n k ,  ez  a  n e m  m ű k ö d ő  —  m e g d e r ­
m e d t  —  t á p f e jk é r g e t  je l e n t i .
A z  ig e n  é r t é k e s ,  g y a k o r l a t i  h a s z n ú  e lő a d á s o k h o z  
s z á m o s á n  h o z z á s z ó l ta k ,  t ö b b e k  k ö z ö t t  B u d in szk y  Tibor, 
dr. M acher F rigyes, S zegedi T ibor  é s  T óth  Tibor.
3. ábra. D iagram  az f  tényező meghatározására в .  K .
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M űszaki és gazdasági hírek
Berendezés sziluiniiiok termikus elemzéséhez
A  D r. R iedelbauch  & S to ffregen , Giesserei-chemische  
E rzeugnisse  e é g  (M e ise n h e im , N S Z K ) , a m e ly  a  f é m ­
o lv a d é k o k  k e z e lé s é h e z  s z ü k s é g e s  te r m é k e k  g y á r t á s á v a l  
f o g la lk o z ik ,  m o s t  f o r g a lo m b a  h o z o t t  e g y  A L U L A  I? 
n e v ű  m é r ő r e n d s z e r t ,  a m e l ly e l  a z  ö n t h e t ő  a lu m ín iu m ­
s z i l íc iu m  ö tv ö z e t e k  te r m i k u s  e le m z é s e  e lv é g e z h e tő .  
A z  o lv a d ó k  n e m e s í t e t t s é g e  é s  v á r h a t ó  s z e m c s e n a g y s á g a  
a  le h ű lé s i  g ö r b e  a l a p j á n  m e g á l l a p í th a t ó ,  íg y  a z  e s e t ­
le g  s z ü k s é g e s  k o r r e k c ió  e lv é g e z h e tő ,  s  e z á l ta l  a  s e l e j t  
m e g e lő z h e tő .
G iesse re i 1981 . 15. sz.
Adalék vízüveges 1er in ázó keverékekhez
A  B C 1 R A  á l t a l  k id o lg o z o t t  a d a lé k ,  a  C l K A I)  m e g ­
g y o r s í t j a  a  v íz ü v e g e s  f o r m á z ó k e v e r é k e k  k ö té s é t  a  
s z é n - d io x id o s  k e z e lé s k o r ,  é s  j a v í t j a  a  f o r m á k  é s  m a g o k  
t á r o l h a t ó s á g á t .  A z  a d a lé k  n i t r o g é n m e n te s ,  k is  v is z k o ­
z i t á s ú  f o ly a d é k ,  a m e ly  k b .  (i h ó n a p ig  t á r o lh a t ó .  K ö n y -  
n y e n  a d a g o lh a tó ,  é s  jó l  k e v e r e d ik  m in d  a  s z a k a s z o s ,  
m in d  a  f o l y a m a to s  k e v e r ő b e n .  A z  a d a lé k  2 ,0  é s  2 ,6  
k ö z ö t t i  m o d u lu s ú  v íz ü v e g e k h e z  h a s z n á l h a tó .  E lő n y e i  
a  k ö v e tk e z ő k :
-— m e g g y o r s í t j a  a  k ö t é s t  a  s z é n - d io x id o s  k e z e lé s k o r ,  
n a g y  s z i lá r d s á g ú ,  jó l  t á r o l h a t ó  f o r m á k a t  é s  m a g o k a t  
b iz t o s í t ,
—  c s ö k k e n t i  a  tú lg á z o s í tá s b ó l  e r e d ő  v e s z é ly t ,  a  m o r -  
z s o lé k o n y s á g o t  é s  a  n e d v s z ív ó  k é p e s s é g e t,
—  m egröv id íti a  kezelés id e jé t, és c sö kken ti a  C 0 2- 
fe lhaszná lás t.
—  n ö v e li  a  f o r m á z ó k e v e r é k  f o ly é k o n y s á g á t  é s  f e l ­
h a s z n á lh a tó s á g á n a k  id e jé t ,
—  c s ö k k e n t i  a  f o r m a -  é s  m a g tö r é s  v e s z é ly é t ,
—  jó  o m l ó k o n y s á g o t  b iz to s í t ,  s  e z á l ta l  c s ö k k e n  a  
t i s z t í t á s i  m u n k a .
A z  a d a lé k o t  a  F o u n d ry  Services L td . ( T a m w o r th ,  
A n g lia )  h o z z a  f o r g a lo m b a .
Új acélöntődé vákuuiuformázással
F e l a v a t t á k  a  M in n ea p o lis  Electric Steel C asting  
C om pany  d u l u t h - i  ú j  a c é lö n tö d é jé t ,  a m e ly  a  le g n a g y o b b  
i ly e n  ö n tö d e ,  a m i t  a  m á s o d ik  v i l á g h á b o r ú  u t á n  a z  
U S A - b a n  é p í t e t t e k .  É v i  t e r m e lé s e  30  000  t  ö tv ö z e t le n  
é s  e r ő s e n  ö t v ö z ö t t ,  k o p á s á l ló  a c é l ö n tv é n y  a z  é r c b á n y á ­
s z a t  r é s z é re .  A  20  8 0 0  m 2 a l a p t e r ü l e t ű  ü z e m  b e r u h á z á s i  
k ö l t s é g e  31 M  S v o l t .  A  te r m e lé s  f e l f u tá s a  u t á n  3 0 0 —  
3 5 0  e m b e r t  fo g  f o g la lk o z ta tn i .  E z  a z  e lső  ö n tö d e  a z  
U S A -b a n , a m e ly  k iz á r ó la g  v á k u u m f o r m á z á s s a l  d o l ­
g o z ik . A  h a tá l lo m á s o s ,  f o r g ó a s z ta lo s  b e r e n d e z é s e n  
1 3 7 0 x 2 4 4 0 x 4 6 0 / 4 6 0  rm n -e s  f o r m á k a t  k é s z í te n e k .  A  
b e r e n d e z é s  t e l j e s í t m é n y e  a  m a g o k  s z á m á tó l  f ü g g ő e n  
8— 11 f o r m a /ó r a .  A z  o lv a s z tá s r a  k é t  12 t o n n á s  ív k e ­
m e n c e  sz o lg á l,  e z e k  a z  ö n tö d é tő l  e l v á l a s z t o t t  h e ly i s é g ­
b e n  v a n n a k .  E z ,  v a l a m i n t  a z  5 6 0 0  m 3/m in  t e l j e s í t ­
m é n y ű  e ls z ív ó b e r e n d e z é s  je l e n tő s e n  c s ö k k e n t i  a  z a j t  
é s  a  lé g s z e n n y e z é s t .
F o u n d r y  1981 . 2. sz.
Térrácsszerkezet csomópontjai Meehanite-öntöttvasból
A  d á n ia i  Space-S tructures A /S  c é g  К Т - t é r r á c s  n é v e n  
e g y  a c é l s z e r k e z e te t  f e j l e s z te t t  k i ,  a m e l ly e l  n a g y  t e r ü ­
l e te k  g a z d a s á g o s a n  é s  e s z t é t i k u s á n  b e f e d h e t e k .  A  
m a x im á l is  f e s z tá v  80  m , k ü lö n le g e s  e s e te k b e n  e n n é l  is 
n a g y o b b  le h e t .  A z  a c é ls z e r k e z e t te l  a  s k a n d i n á v  á l l a ­
m o k b a n  e d d ig  u s z o d á k a t ,  s z u p e r m a r k e t e k e t ,  i s k o lá k a t  
é s  p á l y a u d v a r o k a t  f e d t e k  b e . A z  a c é ls z e r k e z e t  a c é l ­
c s ö v e k b ő l  é s  g ö m b  a la k ú  c s o m ó p o n to k b ó l  á ll ,  s  n é g y ­
fé le  t é r r á c s  a l a k í t h a t ó  k i. A z  a c é lc s ö v e k  v é g é b e  k ü lö n ­
le g e s  e l j á r á s s a l  c s a p o k a t  e r ő s í te n e k ,  e z e k  m e n e t te l  
c s a t l a k o z n a k  a  g ö m b ö k h ö z  (  1. ábra). A  c s o m ó p o n to k a t  
a  d á n ia i  N aestved Jernstoberi ö n tö d e  g y á r t j a  S F 4 0 0  
m in ő s é g ű  g ö m b g r a f i to s  M e e h a n i te - ö n tö t t v a s b ó l ,  a m e ly
1. ábra. Tcrrácsszerkezet csomópontja M eelianitc-öntöltvasbúl
f e r r i t e s  a la p s z ö v e t i t .  A  c s o m ó p o n to k  ö t f é le  m é r e tb e n ,  
10 0 — 180 m m  á tm é r ő v e l ,  2 4 — 5 0  m m  f a lv a s ta g s á g g a l  
k é s z ü ln e k . A  m in im á li s  s z i lá r d s á g i  é r t é k e k :  s z a k í tó ­
s z i lá r d s á g  4 0 0  N / n i m 2, k é t t i z e d e s  h a t á r  2 5 0  N / m m 2, 
n y ú lá s  1 7 % . A  g ö m b c s o m ó p o n to k  m e g m u n k á lá s a  lé ­
n y e g e s e n  k ö n n y e b b ,  m i n t  a  h a s o n ló  tu l a jd o n s á g ú  
a c é lö n tv é n y ó .
M e e h a n ite  P r e a s e m it te i lu n g .
Űj formázó eljárás
A  v a r s ó i  M ű s z a k i  F ő is k o la  ö n té s z e t i  in t é z e te  ú j  
f o r m á z ó  e l j á r á s t  d o lg o z o t t  k i  a lu m ín iu m  é s  m á s  k ö n n y ű ­
f é m  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á h o z .  A z  ú j  e l j á r á s  lé n y e g e s e n  
le e g y s z e r ű s í t i  a z  ö n tv é n y g y á r t á s  le g n e h e z e b b  s z a k a ­
s z a i t ,  a  t i s z t í t á s t ,  a  k im a g o z á s t  é s  a  fo r m á z ó h o m o k  
r e g e n e r á lá s á t .  A  m a g o k  s z o b a h ő m é r s é k le te n ,  v íz  h a t á ­
s á r a  s z é te s n e k .  A  m a g o k k a l  k i a l a k í t o t t  ö n tv é n y  fel ö le ­
t e k e t  n e m  k e l l  t i s z t í t a n i .  A z  ú j  e l j á r á s  fe le s le g e s s é  te s z i  
a  f o r m á k  r á z á s s a l  v a ló  ü r í t é s é t ,  a z  ö n tv é n y e k e t  m e le g e n  
v a g y  h id e g e n  c s a k  v íz b e  k e ll  m e r í t e n i .  R ö v id  id ő  m ú lv a  
a  m a g  s z é te s ik ,  s  a  h o m o k  k i f o ly ik  a z  ö n tv é n y b ő l .  
A z  e g é sz  m ű v e l e t  -—- z a j  é s  p o r  k é p z ő d é s e  n é lk ü l  —  
3 0 — 120 s  a l a t t  v é g b e m e g y  (a z  ö n t v é n y  n a g y s á g á tó l  
f ü g g ő e n ) .  A  f o r m á z ó h o m o k  a  t i s z t í tó b e r e n d e z é s b ő l  
k ö n n y e n  e l t á v o l í t h a t ó ,  a  h o m o k  r e g e n e r á lá s a  já r u lé k o s  
m ű v e l e te k e t  n e m  ig é n y e l .
A z ú j  e l j á r á s n a k  s o k  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  e lő n y e  
v a n .  N e m c s a k  a  g y á r t á s i  k ö l t s é g e k e t  c s ö k k e n t i ,  h a n e m  
a  f o l y a m a t o t  is  e g y s z e r ű b b é  te s z i .  E lm a r a d  a  m a g o k  
s z á r í t á s a  ,a  f o r m a  v ib r á c ió s  ü r í té s e ,  a z  ö n tv é n y e k  o ld ó  
h ő k e z e lé s e . C s ö k k e n n e k  a  s z á l l í t á s i  k ö l t s é g e k  é s  j a v u l ­
n a k  a  m u n k a k ö r ü lm é n y e k .  M in d e n t  e g y b e v é v e  a z  ö n t ­
v é n y g y á r t á s  k ö l t s é g e  20— 4 0 % -k a i  c s ö k k e n th e tő .  A z 
e l j á r á s t  F r a n c i a o r s z á g b a n ,  N a g y - B r i t a n n iá b a n ,  az  
N S Z K - b a n  és a z  U S Á - b a n  is  s z a b a d a l m a z t a t t á k .
P o ln .  M a sc h in e i iin d . 1981 . 3 . sz.
Nyomásos öntvények sorjátlanítása és szétválasztása 
közvetlenül az öntőgépnél
A  Gebrüder B üh ler A G  (U z w il,  S v á jc )  ú j  g y á r tó -  
r e n d s z e r é v e l  k é s z  ö n tv é n y  n y e r h e tő  te l je s e n  a u t o m a ­
t i k u s  m ó d o n ,  k ö z v e t l e n ü l  a z  ö n tő g é p n é l .  A z  é p í t ő ­
s z e k r é n y e lv e n  s z e r k e s z te t t  r e n d s z e r  a  k ü lö n b ö z ő  g y á r ­
t á s i  k ö v e te lm é n y e k h e z  ig a z í th a t ó ,  k is  h e ly e n  e lf é r  és 
k ö n n y e n  k e z e lh e tő .  A  m á r  jó l b e v á lt .  F I L L M A T  a u t o ­
m a t ik u s  f é m a d a g o ló t  é s  a  P I C K M A T  a u to m a t i k u s  
ö n t v é n y e lv e v ő t  a u to m a t i k u s  s z e r s z á m b e v o n ó  b e r e n ­
d e z é sse l és s o r j á t l a n í t ó v a l  e g é s z í te t té k  k i, a z  u tó b b i  
t o ló a s z t a l a  e g y b e n  h ű tő á l lo m á s  (2 . ábra). A  s o r já t l a -  
n í t á s  u t á n  a  b e r e n d e z é s  a z  ö n t v é n y t  é s  a  h u l l a d é k o t  
s z é t v á l a s z t j a  (3 . ábra). A  p r o g r a m o z h a tó  v e z é r lé s  
n a g y  r u g a lm a s s á g o t  b iz to s í t .
B ü h le r  P r e s s e in f o rm a tio n
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Hordozható spektroszkóp fémek azonosításához
A z a l t e n m e d in g e n i  M a teria lröntgen Control G m bH  
c é g  (N S Z K ) á l t a l  f o r g a lo m b a  h o z o t t  C la n d o n - M e ta s k o p  
a  v o n a l s p e k t r u m  o p t i k a i  e le m z é s é n e k  e lv é n  m ű k ö d ik ,  
é s  fé m e s  a n y a g o k ,  t á r g y a k  a z o n o s í tá s á r a  h a s z n á lh a tó .  
A  h o r d o z h a t ó  b e r e n d e z é s s é ' p l. a z  a c é lb a n  a  k ró m , 
m a n g á n ,  m o l ib d é n ,  t i t á n ,  v a n a d iu m ,  n ik k e l ,  ré z  és 
m a g n é z iu m  1 0 %  p o n to s s á g g a l  m e g h a t á r o z h a tó .  A  
m é r é s  g y o rs ,  k b .  10 m á s o d p e r c ig  t a r t .  A  s p e k t r o s z k ó p  
a  b e jö v ő  a n y a g o k ,  h u l l a d é k o k  é s  k é s z á r u k  e l le n ő rz é s é re  
h a s z n á l h a tó ,  tö m e g e  m in d ö s s z e  2,1 k g .
M a te r ia lp r ü fu n g  1981 . 7. sz.
Megoldódik a hronzkorszak rejtélye?
A z I n s t i t u t e  f o r  A r c h e o -M e ta l lu rg io a l  S tu d ie s  é s  a  
B r i t i s h  M u s e u m  k u t a t ó l a b o r a tó r i u m a  e g y ü t t m ű k ö d é ­
s é n e k  e r e d m é n y e k é n t  ez  é v b e n  t a l á n  m e g o ld ó d ik  a z  
ó k o r  e g y ik  r e j té ly e ,  h o g y  h o n n a n  s z á r m a z o t t  a  b r o n z
2. ábra. A  P IC K M .A T  helyes pozícióban lehelyezi az öntvényt a hűtő- 
áttoló asztalra
k é s z í té s é h e z  s z ü k s é g e s  ó n , a m e ly n e k  e lő á l l í tá s á h o z  
m a g a s a b b  fo k ú  m e ta l lu r g ia i  i s m e r e te k r e  v o l t  s z ü k s é g , 
s  a m e ly  d ö n tő  f o n to s s á g ú  v o l t  c iv i l iz á c ió n k  f e j lő d é s é ­
b e n .  A z o k a t a  ré z -  é s  ó n tö m b ö k e t  v iz s g á l já k ,  a m e ly e k  
e g y  2 5 0 0  é v v e l e z e l ő t t  a  p a le s z t in a i  p a r t o k  k ö z e lé b e n  
e l s ü l ly e d t  k e r e s k e d e lm i  h a jó  r a k o m á n y á b ó l  s z á r m a z n a k .  
E z  v o l t  a z  e ls ő  e s e t ,  h o g y  e b b ő l  a z  id ő b ő l v a ló  ré z -  és 
ó n tö m b ö k  e g y ü t t  k e r ü l t e k  e lő . S z á r m a z á s i  h e ly ü k n e k  
m e g á l la p í tá s á v a l  f é n y  d e r ü l h e t  a r r a  a  k é r d é s r e ,  h o g y  
h o n n a n  é s  m ily e n  k e r e s k e d e lm i  ú tv o n a lo n  é r k e z e t t  a  
b r o n z h o z  s z ü k s é g e s  ó n  a  K ö z e l- K e le t r e .  A m u n k á b a  a  
h e id e lb e rg i  M a x  P la n c k  I n s t i t u t  i z o t ó p la b o r a tó r i u m a  
is  b e k a p c s o ló d o tt- .
A s z ó b a n  fo r g ó  tö m b ö k  e g y - k é t  é v v e l e z e l ő t t  b u k ­
k a n t a k  fe l a  lia it a i h u l l a d é k te le p e k e n .  H o s s z ú  n y o m o ­
z á s  u t á n  Rothenberg  p r o f e s s z o r  e l j u t o t t  e g y  a r a b  h a ­
lá s z h o z , a k i  a  H a if á tó l  d é l r e  f e k v ő  h a jd a n i  D ó r k ik ö ­
tő b e n  h o m o k k a l  b e t e m e t e t t  h a jó r o n c s b ó l  m á r  m in te g y  
7 t o n n a  f é m e t  á s o t t  k i ,  s  a d o t t é i  a  h u l l a d é k b e g y ű j t ő n e k .  
K é t  tö m b  v é le t le n ü l  a  h a i f a i  m ú z e u m b a  k e r ü l t ,  s  a z ó ta  
t o v á b b i  ré z -  é s  ó n tö m b ö k  k e r ü l te k  e lő  a  h a lá s z tó l  é s  a  
k ö r n y é k  e m lé k tá r g y b o l t j a i b ó l .  A  t é g l a  a l a k ú  ó n tö m b ö k  
tö m e g e  11 é s  22  k g  k ö z ö t t  v a n ,  s  o ly a n  je l  v a n  b e lé jü k  
v é s v e ,  a m i ly e n t  a z  i. e . 2 . é v e z r e d  v é g é rő l ,  t o v á b b á  az  
i. e . 7— (). s z á z a d b ó l  a z  I b é r ia i - f é l s z ig e t r ő l  is  is m e rn e k . 
H g y  v é l ik ,  h o g y  e z e k e t  a  ré z -  é s  ó n tö m b ö k e t  a  f ö n íc ia ia k  
Ib é r iá b ó l  s z á l l í t o t t á k .  A  h a i f a i  e g y e te m  te n g e r é s z e t i  
in t é z e te  a  h a jó r o n c s  k ö z e lé b e n  t o v á b b i  f é m tö m b ö k  
u t á n  k u t a t .
C a s tin g s  1981. 1— 2. sz.
Arinatiiraöntvéiiyck be hegeszteti csatlakozásokkal
A  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  h e g e s z th e tő s é g é t  i l le ­
tő e n  jó k  a  t a p a s z t a l a to k ,  a z o n b a n  a  tö k é le te s  k ö té s  és 
a  jó  s z i lá r d s á g i  tu l a jd o n s á g o k  b iz to s í t á s a  é r d e k é b e n  
k ü lö n le g e s  in t é z k e d é s e k e t  k e ll t e n n i .  E z  á l t a l á b a n  n e m  
le h e ts é g e s  a k k o r ,  a m ik o r  a  s z e re lé s i  h e ly e n  a r m a t ú r á k a t  
k e ll a  c s ő v e z e té k b e  h e g e s z te n i .  E z é r t  id á ig  g ö m b g r a ­
f i to s  ö n tö t t v a s b ó l  ö n t ö t t  a r m a t ú r á k a t  i ly e n  c é l r a  n e m  
h a s z n á l t a k .
A  z w e ib r ü c k e n i  P orringer  & Schindler G m bH  a r m a ­
t ú r a g y á r  m e g o ld á s t  t a l á l t  e r r e  a  p r o b lé m á r a .  I t t  t ö b ­
b e k  k ö z ö t t  S F 4 0 0  m in ő s é g ű  g ö m b g r a f i to s  M e e h a n i te -  
ö n tö t tv a s b ó l  is  ö n te n e k  a r m a t ú r á k a t ,  a m e ly e k  f e r r i t e s  
s z ö v e tn e k  é s  ig e n  jó l  h e g e s z th e tő k .  A z  a r m a tú r a h á z a k b a  
a c é l c s ő c s o n k o k a t  h e g e s z tő n e k  b e  ü z e m i k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö t t  o ly  m ó d o n , h o g y  a  k ö té s  m in d e n  k ö v e te lm é n y t  
k ie lé g í t  (  / .  ábra). A  s z e r e lé s  h e ly é n  a z tá n  c s a k  e z e k e t  a  
c s ő c s o n k o k a t  k e ll a  s z o k á s o s  m ó d o n  a  c s ő v e z e té k h e z  
h e g e s z te n i .  E z t  a  m ó d s z e r t  j e le n le g  a z  5 0 — 100 m m  
n é v le g e s  á tm é r ő j ű  a r m a tú r á k h o z  h a s z n á l já k .
M e e h a n ite  P r e s s e m it te i lu n g .
3. ábra. A z  öntvény és a beömlőrendszer kitolása és szétválasztása
4 . ábra. Gömbgrafitos M eehanite-öntölt vasból öntött tolózár behegesztet 
csőcsonkokkal
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Az új cinkötvözetek tulajdonságai
1. táb láza t
AI 27 11 8
Ö tv ö z ő e le m , %  C u 2 0 ,7 5 1
M g 0,01 0 ,02 0 ,02
F iz ik a i tu la jdonságok  
S ű rű s é g , g / c m 3 5 ,0 0 6 ,0 3 6 ,3 7
O lv a d á s i  h ő m é r s é k le tk ö z ,  °C 3 7 5 — 4 8 7 3 7 7 — 43 2 3 7 5 — 40 4
F a j i .  v il i .  v e z e té s ,  M S /m 17,2 16,4 16,1
Z s u g o r o d á s  sz il. á l l . ,  % 1,3 1,0 1,0
H ő tá g u lá s  2 0 — 100 ° C -o n , 1 0 _6/ K 2 5 ,9 27 ,9 2 3 ,2
M echan ika i tula jdonságok H om okö. H őkezelve H om okö. K okillaö . K okillaö .
S z a k í tó s z i lá r d s á g ,  N / m m 2 391 324 312 37 9 255
E g y e z m é n y e s  f o l y á s h a tá r ,  N / m m 2 3 65 255 206 214 207
N y ú lá s ,  % 3 — 6 8— 1 1 1— 3 4 — 7 1— 2
N y író s z i  1 á r d s á g ,  N / i n i n 2 2 8 3 — 29 6 2 2 1 — 228 2 4 8 — 262 — 241
B r in e l l- k e m é n y s ó g , H B  1 0 /5 0 0 110-  120 9 0 — 100 10 5 — 125 8 5 — 9 0
Ü tő m u n k a * ,  ,T 15 26 16 8 —
K ú s z á s h a t á r * * ,  N / m m 2 68 55 21 —
* 6 ,3 5  m m  v a s t a g  é s  sz é le s , b e m e ts z e t le n  p r ó b a t e s t  (A S T M ) 20 °C -o n . 
* * 1 0 0 0  b a l a t t  2 0  ° C -o n  0 ,0 1 %  n y ú l á s t  e lő id é z ő  fe s z ü lts é g .
Új cinkötvözetek
A  c in k ö t v ö z e te k e t  s o k á ig  c s a k  k o r l á to z o t t  m é r té k b e n  
h a s z n á l t á k  a  g r a v i tá c i ó s  k o k i l la ö n té s h e z .  A  6 0 -a s  é v e k ­
b e n  a z  In terna tiona l Lead Z in c  Research O rganisation  
( I L Z R O )  k i f e j l e s z te t t  e g y  1 2 %  a lu m ín i u m t a r t a lm ú  
c in k ö t v ö z e te t ,  a  7 0 -es é v e k b e n  p e d ig  t o v á b b i  k é t  
ö t v ö z e t e t :  a z  e g y ik  8 , a  m á s ik  2 7 %  a lu m ín iu m o t  t a r ­
t a lm a z .  K ü lö n ö s  é r d e k lő d é s r e  t a r t h a t  s z á m o t a  2 7 %  
a lu m í n i u m t a r t a l m ú  Z A 2 7  ö tv ö z e t ,  m iv e l m e c h a n ik a i  
tu l a jd o n s á g a i  f e lü lm ú l j á k  a z  ö n t ö t t v a s é t  é s  s z á m o s  
c s a p á g y f é m é t  (1 . táblázat)- B á r  a  Z A 2 7  ö tv ö z e tb ő l  
ö n t ö t t  ö n tv é n y e k  a n y a g k ö l t s é g e  n a g y o b b ,  a  k ik é s z í té s  
é s  a  m e g m u n k á lá s  k ö l t s é g e i  jó v a l  k is e b b e k ,  m in t a  
v a s ö n tv é n y e k é ,  e z e n k ív ü l  a z  ö tv ö z e t  e lle n á ll  a  lé g k ö r i  
k o r r ó z ió n a k ,  é s  ö n k e n ő  t u l a jd o n s á g a  r é v é n  a  k o p á s á l ló  
a lk a t r é s z e k  ö n té s e k o r  a  d r á g á b b  s á r g a r e z e t  é s  b r o n z o t  
h e ly e t t e s í t h e t i .  A  Z A 1 2  és Z A 2 7  ö tv ö z e t e t  a z  U S A -b a n  
sz é le s  k ö r b e n  h a s z n á l já k ,  p é ld á u l  tö m lő c s a t l a k o z á s o ­
k a t ,  v i l la m o s  s z e r e lv é n y e k e t ,  j á r m ű i p a r i  és h id r a u l i k u s  
a lk a t r é s z e k e t ,  c s a p á g y a k a t ,  a j t ó -  é s  z á r a lk a t r é s z e k e t  
ö n te n e k  b e lő lü k . A z  ú j  c in k ö tv ö z e te k  e lő n y e i  a  k ö v e t ­
k e z ő k  :
—  k e v e s e b b  e n e r g ia  s z ü k s é g e s  a z  o lv a s z tá s h o z  ( h á ló ­
z a t i  f r e k v e n c iá s  k e m e n c é b e n  130 k W h / t ) ;
—  h o m o k -  é s  k o k i l la ö n té s h e z ,  h id e g k a m r á s  n y o m á s o s  
ö n té s h e z  e g y a r á n t  a lk a lm a s a k ;
—  s ű r ű s é g ü k  k is e b b ,  m i n t  a  b r o n z é  é s  a z  ö n tö t tv a s é ;
—  jó  k o p á s á l ló s á g  é s  s ik lá s i  t u l a jd o n s á g o k ;
—  jó  fo r g á c s o lh a tó s á g ;
—  a z  ö n tv é n y e k  n y o m á s á l ló s á g a  jo b b ,  m i n t  a  b r o n z b ó l ,  
a lu m ín iu m b ó l  v a g y  ö n tö t t v a s b ó l  ö n tö t t e k é ;
—  a  Z A 1 2  ö t v ö z e t e t  n e m  k e ll h ő k e z e ln i ,  a  Z A 2 7  h ő k e ­
z e lé se  -—■ h a  a  n y ú l á s t  n ö v e ln i  k e l l  —  e g y s z e r ű ;
-— s z i lá r d s á g u k  é s  k e m é n y s é g ü k  n a g y o b b ,  m i n t  a  
b r o n z é  é s  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k é ,  m e c h a n ik a i  
t u l a jd o n s á g a ik  h a s o n ló a k  a z  ö n tö t tv a s é h o z ;
-  v é k o n y  f a lú  (2 ,5  m m -ig )  ö n tv é n y e k  ö n té s é r e  a lk a l ­
m a s a k ;  a  Z A 2 7  ö tv ö z e tb ő l  n a g y  d e r m e d é s i  h ő m é r -  
s é k le tk ö z e  m i a t t  n a g y ,  v a s t a g  f a lú  ö n tv é n y e k  is  
ö n th e tő k ;
-—  k o r r ó z ió á l ló s á g u k  h a s o n ló  a z  a lu m ín iu m é h o z .
A M & S Z in c  T o d a y ,  1981 . á p r .
Forgódobos honiokkcvcrő
A  s c h a f f h a u s e n i  Georg F ischer A G  S I P — 1 5 0 0  t í p u s ú  
fo r g ó d o b o s  k e v e r ő je  n a g y  m e n n y i s é g ű  f o r m á z ó h o m o k  
f o ly a m a to s  e lő k é s z í té s é re  a lk a lm a s  (5 . ábra). A  k e v e rő  
lé n y e g é b e n  e g y  k is s é  f e r d e  te n g e ly ű ,  fo rg ó  d o b b ó l  á ll , 
a m e ly b e n  e g y  te r e lő  i r á n y í t  j a  a  h o m o k o t  a  n a g y  s e b e s ­
s é g ű  r o t o r n a k .  A  h o m o k  a z  á l l a n d ó  ö r v é n y lé s  r é v é n  
g y o r s a n ,  e n e r g i a t a k a r é k o s á n  é s  in t e n z iv e n  k e v e r e d ik .  
A  fo r g ó d o b o s  k e v e r ő  je l le m z ő i  a  k ö v e tk e z ő k  :
—  a z  e rő s  ö r v é n y lé s  r é v é n  a  v íz  a  h o m o k k a l  tö k é le te s e n  
e lk e v e r e d ik ,  a  b e n to n i t  a k t iv iz á ló d ik ;
5. ábra. S IP -1 5 0 0  típ u sú  forgódobos homokkcvcrö
—  a  s z e m c s é k e t  g y o r s a n  é s  e g y e n le te s e n  v o n j a  b e  a  
k ö tő a n y a g ;
—  a  k e v e rő  tö k é l e te s e n  l a z í t o t t  h o m o k o t  s z o lg á l t a t .
+  G F  +  P r e s s e in f o rm a tio n
K . L .
Kínai öntvénykiállítás Angliában
E z  é v  o k tó b e r é b e n  k ín a i  ű r h a jó z á s i  ö n tv é n y e k e t  é s  
k o v á c s o l t  t e r m é k e k e t  á l l í t o t t a k  k i  L o n d o n b a n . E z  v o l t  
a z  e ls ő  e s e t ,  h o g y  K ín a  n y u g a t i  o r s z á g b a n  g é p a lk a t ­
r é s z e k e t  m u t a to t t  b e . A  k i á l l í t á s t  a  K ín a i R epü lés-  
techn ika i Im p o r t-E xp o r t Társaság  (C A T IC ) a  K ín a i—  
A n g o l K e r e s k e d e lm i  T a n á c c s a l  é s  a  B r i t  Ű r h a jó z á s i  
T á r s a s á g g a l  k ö z ö s e n  re n d e z te ,  s  a z o n  a lu m ín iu m b ó l ,  
m aig n ézáu irtb ó l é s  a c é lb ó l  k é s z ü l t  p re c íz ió s  é s  n y o m á ­
so s  ö n tv é n y e k e t ,  k o v á c s o l t  t e r m é k e k e t ,  to v á b b á  t i t á n ­
b ó l  ési p o r k o h á s z a t!  ú to n  k é s z ü l t  t e r m é k e k e t ,  s z e r s z á ­
m o k a t  l e h e t e t t  l á tn i .  A  g y á r t á s e l le n ő r z é s t  é s  a  v iz s g á ­
l a t o t  f é n y k é p e k k e l ,  d i á k k a l  é s  k é p m a g n ó v a l  s z e m lé l ­
t e t té k .  A  C A T IC  f ő le g  a  k ín a i  r e p ü lő g é p -  é s  ű r h a j ó ­
g y á r t á s  r é s z é r e  b iz to s í t  a lk a t r é s z e k e t ,  d e  m á s  ip a r á g a k ­
n a k  is  s z á l l í t .  A  C A T I C - k a l  m á r  s z e r z ő d é s t  k ö tö t t  a  
L o c k h e e d  (U S A ), a z  A E G  T e le f u n k e n  (N S Z K ) é s  a  
D e r r i t r o n  (A n g lia ) .
F o u n d r y  T r a d e  J .  1981. 3222. s z .
IC P - e lc m z ő b c r e n d c z c s
A  L in n -E le k tro n ik  (E s c h e n f e ld e n , N S Z K ) P S S  1000 
t íp u s ú  e m is s z ió s  s p e k t r o m é te r e  in d u k t ív  c s a to lá s ú  p la z ­
m á v a l  ( IC P  =  I n d u c t iv e ly  C o u p le d  P la s m a )  m ű k ö d ik . 
A  n a g y  p la z m a h ő m é r s é k le t  ( <  8000 К ) t e r m ik u s  io n i ­
z á c ió t  h o z  lé t r e .  E z t a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  h a s z n á l já k  k i :
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A  h o rd o z ó g á z t  ( je lé n  e s e tb e n  a rg o n t)  e g y  k v a r c c s ő ­
r e n d s z e r e n  v e z e t ik  á t ,  a m e ly n e k  v é g é n  a  n a g y f r e k v e n ­
c iá s  e n e r g i a  h a t á s á r a  —  rö v id  g y ú j t á s  és. io n iz á c ió  
u tá n  —  te r m ik u s  in te n z i tá s ú ,  h o m o g é n  p la z m a  jö n  
lé t r e .  A  h o r d o z ó g á z  a  v iz s g á la n d ó  a n y a g o t  a  p la z m a  
m a g já b a  v is z i, a h o l  io n iz á ló d ik .  A z  e m is s z ió t  s p e k t -  
r o g r a f ik u s  v a g y  s p e k t r o m e t r i k u s  ú to n  e le m z ik .  A  P S S  
1000 k é s z ü lé k k e l  o ld a tb a n ,  p o r - ,  g á z -  v a g y  g ő z a la k b a n  
le v ő  fém es, é s  n e m  fé m e s  a n y a g o k  e le m e z h e tő k . A z  
a d a to k a t  a s z ta l i  s z á m ító g é p  d o lg o z z a  fe l .  A  n a g y f r e k ­
v e n c iá s  g e n e r á to r  27,12 M H z -e n  d o lg o z ik .
G i e s s e r e i - P r a x i s  1981. 18. s z .
Kompresszorok hulladékliőjének hasznosítása
A  s ű r í t e t t  le v e g ő  b iz to s í tá s é r a  s z o lg á ló  k o m p r e s s z o ­
r o k  a  v i l la m o s  e n e r g i á n a k  c s a k  10— 1 5 % - á t h a s z n o s í t ­
já k ,  a  tö b b i  m e le g  f o r m á já b a n  v e s z e n d ő b e  m e g y . A  
r ip p b e r g i  D ossm ann G m bH  ö n tö d é jé b e n  h á r o m  k o m p ­
r e s s z o r  á l l í t j a  e lő  a  m in te g y  7 b a r  n y o m á s ú  s ű r í t e t t  
le v e g ő t , s iz ív ó o ld a li t e l je s í tm é n y ü k  e g y ü t t e s e n  2150 m 1 h . 
A  k e n é s h e z  é s  a  h ű té s h e z  h a s z n á l t  o l a j a t  e d d ig  k b . 
80 ° C - rá  h ű t ö t t é k  le , a  k e r e k e n  25 °C -o s  h ű tő v iz e t  p e ­
d ig  a  c s a to r n á b a  v e z e t té k .  A z  1 9 7 9 -b en  ü z e m b e  h e ly e ­
z e t t  ú j  h ő h a s z n o s í tá s ú  b e r e n d e z é s  le m e z e s  h ő k ic s e r é -  
lő k b ő l  á l l ,  e z e k b e  —  a z  o l a j j a l  e l l e n á r a m b a n  —  a  k ö z ­
p o n t i  f ű t é s  k b . 60 °C-os. v is s z a té r ő  m e le g  v iz é t  v e z e t ik  
b e , a m e ly  i t t  m in te g y  70 ° C - ra  m e le g s z ik  (fel. E z t  a  
v iz e t  v e z e t ik  a z u tá n  a  k a z á n b a .  A m e n n y ib e n  a  v íz  h ő ­
m é r s é k le te  55 °C a l á  s ü l ly e d , a u to m a t ik u s a n  b e k a p ­
c s o ló d ik  a  n o r m á l i s  o la j f ű té s .  A m e n n y ib e n  a  le m e z e s  
h ő k ic s e r é lő t  e lh a g y ó  o la j  h ő m é r s é k le te  e l é r i  a  65 °C -o t, 
a  s o r b a  k a p c s o l t  h id e g v iz ie s  h ű tő  i s  m ű k ö d é s b e  lé p . A 
h ő v is s z a n y e r ő  b e r e n d e z é s e i  1 9 8 0 -b a n  85 000 1 f ű tő o la ­
j a t  t a k a r í t o t t a k  m e g , s  e n n e k  m e g f e le lő  f ü s tg á z t  n e m  
b o c s á to t t a k  a  le v e g ő b e . A  b e r u h á z á s  k é t  é v  a l a t t  m e g ­
t é r ü l .
Giesserei 1981. 19. sz.
K . L.
Az NSZK fémöntvénytermclése
A  N é m e t  F é m ö n tö d é k  S z ö v e ts é g é n e k  j e l e n té s e  s z e ­
r i n t  a z  N S Z K  f é m ö n tv é n y te r m e lé s e  1 9 8 0 -b an  476 400 t  
v o lt ,  m in te g y  0 ,7 % - k a l  k e v e s e b b , m i n t  a z  e lő z ő  é v ­
b e n . A  f é m ö n tv é n y e k  2/3 r é s z é t  a z  a lu m ín iu m  ö n tv é ­
n y e k  t e t t é k  k i  (318 000 t) , e z e k  g y á r t á s a  is  0 ,2 % -k a l 
a z  e lő z ő  é v i  s z in t  a l a t t  m a r a d t .  A z  e ls ő  f é lé v b e n  m é g  
k b . 3°/o-kal n ő t t  a  t e r m e lé s ,  a  m á s o d ik  f é lé v b e n  a z o n ­
b a n  6% - k a l  v is s z a e s e t t ,  s  a  r e n d e lé s á l lo m á n y  i s  10% -  
k a l  k e v e s e b b  v o lt .  A z  a u tó i p a r  v á ls á g a  le g in k á b b  a z  
a lu m ín iu m  n y o m á s o s  ö n té s é t  s ú j to t t a ,  a  t e r m e lé s  i t t  
2 °/o -kal v o l t  k is e b b , m i n t  1 9 7 9 -b en . A  s z ö v e ts é g  m e g á l ­
l a p í t á s a  s z e r i n t  a z  e l a d á s r a  é s  a  s a j á t  f e lh a s z n á lá s r a  
k e r ü lő  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  a r á n y a  1975 ó t a  lé n y e ­
g é b e n  n e m  v á l to z o t t .  E z  a z  a r á n y  a  n y o m á s o s  ö n tv é ­
n y e k r e  55 :4 5 , a  h o m o k ö n tv é n y e k r e  58 : 42, a  k o k itlla -  
ö n tv é n y e k r e  p e d ig  40 : 60.
A lu m i n i u m  1981. 8. s z .
K . J.
Főiskolai hírek
Öntész szakmai délután Dunaújvárosban A  s ik e re s  á l l a m v iz s g á t  t e t t  m é r n ö k ö k :
A  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  K o h ó -  és F é m i p a r i  
F ő is k o la i  K a r  m e t a l l u r g i a i  t a n s z é k e  m á r c iu s  12 -é n  
s z a k m a i  d é l u t á n t  r e n d e z e t t  a z  ö n tő á g a z a t  e lső - , m á s o d -  
é s  h a r m a d é v e s  h a l l g a tó i  ré s z é re .
A  r e n d e z v é n y t  t a n á r - d i á k  k i s p á ly á s  fo c im é r k ő z é s  
v e z e t t e  b e . E z u t á n  s z a k m a i  e lő a d á s o k  k ö v e tk e z te k  a  
m e ta l l u r g i a i  e lő a d ó te r e m b e n .
D r. B akó  K á ro ly  a z  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  t e v é k e n y ­
s é g é t  i s m e r t e t t e ,  é s  k ie m e l te  a z o k a t  a  l e h e tő s é g e k e t ,  
a m e ly e k k e l  a  fő is k o la i  h a l l g a tó k  a  s z a k o s z tá ly i  m u n ­
k á b a n  r é s z t  v e h e tn e k .
Ferencz Is tv á n ,  a  M O F E M  fe j le s z té s i  o s z tá ly v e z e tő je  
„ R o b o to k  ö n tö d e i  a lk a lm a z á s a ”  c ím m e l s z ín v o n a la s  
e lő a d á s t  t a r t o t t  (  1. ábra). E z t  s z ín e s  f i lm  v e t í té s e  k ö v e t ­
t e ,  a m e ly  a  M ö P E M - n e k  a  r o b o to k  f e j le s z té s é b e n  e l é r t  
te v é k e n y s é g é t  m u t a t t a  b e .
A z  e lő a d á s o k  s z ü n e t é b e n  H aróth Jó zse f  é s  P atak i 
Já n o s  a z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t  s z a k e m b e r h e ly z e té t  i s m e r ­
t e t t e .  M in t  e lm o n d tá k ,  s o k  ö n tő  ü z e m m é r n ö k ö t  v á r n a k  
a z  Ö n tö d e i  V á l la l a t  ü z e m e ib e .
A z  e lő a d á s o k a t  k ö z ö s  v a c s o r a  k ö v e t t e ,  m a jd  a  f ő ­
i s k o la  k l u b j á b a n  a  m e g h ív o t t  v e n d é g e k  é s  a  h a l l g a tó k  
k ö z ö t t  k ö te t l e n  b e s z é lg e té s  a l a k u l t  k i.
A  h a g y o m á n y o s  v e té lk e d ő  —  a  h á r o m  ö n tő  t a n u l ó ­
k ö r ,  v a l a m i n t  az  o k t a t ó k  c s a p a t a i  k ö z ö t t  —  e z u tá n  
k ö v e tk e z e t t .  A  le g jo b b  e r e d m é n y t  e l é r t  c s a p a t o t  a  
M e ta l lu r g ia i  T a n s z é k  m ű s z a k i  k ö n y v e k k e l  j u t a lm a z t a .
E z ú t o n  s z e r e tn é n k  k ö s z ö n e té t  m o n d a n i  a z  Ö n tö d e i  
S z a k o s z tá ly  v e z e tő s é g é n e k ,  h o g y  k é p v i s e l t e t t e  m a g á t  
r e n d e z v é n y ü n k ö n ,  e z z e l is  e m e lv e  a n n a k  s z ín v o n a lá t  
é s  r a n g j á t .
Az 1981-ben végzett öntő üzemmérnökök
A  h a r m a d é v e s  ö n tő á g a z a to s  h a l l g a tó k  á l l a m v iz s ­
g á j a  jú n iu s  3 -á n  v o l t .  A  v iz s g a b iz o t t s á g  t a g j a i  a  k ö v e t ­
k e z ő k  v o l t a k  :
E ln ö k :  dr. N á n d o ri G yula  e g y e te m i  t a n á r .
T a g o k :  K ová ts M ik ló s  fő is k o la i  a d j u n k t u s ,
R endeczky Já n o s  f ő m é r n ö k ,
S z í j  Z o ltán  f ő is k o la i  a d j u n k t u s .
Á r p á s i  E d i t  
F a r k a s  L á s z ló  
G ö rö g  I s t v á n  
H o r v á t h  T ib o r  
H o r v á th  Z o ltá n  
K o p á c s i  T a m á s  
K u t a s y  E d i n a
L a n g e r  J ó z s e f  
M r a v ik  F e r e n c  
P e t r ó c z k i  G á b o r  
P e t r o v ic s  L a jo s  
S c h m id t  O t tó  
T a m á s  T ib o r
K . M .
1. ábra. Ferencz Is tván  előadását tartja
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Szabványosítási hírek
Ű j s z a b v á n y o k
M S Z  2602— 81 ( M S Z  K G S T  726— 77 helye tt). Próba ­
vétel vasöntvény sz ilárdsági vizsgálatához
A  s z a b v á n y  —  e l t é r ő e n  a  m e g e lő z ő  k ia d á s h o z  k é p e s t
—  n e m c s a k  a  le m e z g ra f i to s ,  h a n e m  a  g ö m b g r a f i to s  
v a s ö n t v é n y e k  m in ő s í té s é h e z  ( s z a k í tó s z i lá r d s á g ,  e g y e z ­
m é n y e s  f o l y á s h a tá r ,  n y ú lá s  é s  ü tő m u n k a )  h a s z n á la to s  
p r ó b a d a r a b o k  ö n té s é r e  é s  a  p r ó b a t e s t e k  e lk é s z í té s é re  
v o n a tk o z ik .  A  s z a b v á n y  k i t e r j e d  m in d  a  k ü lö n  ö n t ö t t ,  
m in d  p e d ig  a z  ö n tv é n y h e z  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o k r a ,  
t o v á b b á  a z  ö n tv é n y b ő l  k im u n k á l t  p r ó b a t e s t e k r e .
M S Z  6277— 81 ( M S Z  8277— 68 helyett). Gömbgrafitos 
vasöntvény
A  s z a b v á n y  a  N e m z fe tk ö z i S z a b v á n y o s í tó  S z e r v e z e t  
( IS O ) 1083— 1076 s z a b v á n y a  a l a p j á n  k é s z ü l t  é s  a z z a l  
g y a k o r l a t i l a g  m e g e g y e z ik .
A  s z a b v á n y  a z  ö n tv é n y e k  a n y a g m in ő s é g  s z e r in t i  
m in ő s í té s é r e  a  k ö v e tk e z ő  a l t e r n a t í v á k a t  t a r t a l m a z z a :
—  m in ő s í té s  k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b  a la p j á n ,
—  m in ő s í té s  a z  ö n tv é n y h e z  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b  
a l a p j á n ,
—- m in ő s í té s  a z  ö n tv é n y b ő l  k if o r g á c s o l t  p r ó b 'a d a r a b  
a l a p j á n .
A z  a n y a g m in ő s é g e k  je lé b e n  a z  e d d ig  k p / m m 2-b e n  
m e g a d o t t  s z a k í tó s z i lá r d s á g  N / i n m 2-b e n  s z e r e p e l .  A  
s z a b v á n y b ó l  k i m a r a d t  a z  e d d ig i  G ö v . 45  je lű  a n y a g -  
m in ő s é g , u g y a n a k k o r  a  v á la s z té k  k ie g é s z ü l t  e g y  
G ö v .8 0 0  j e l ű  ö n t ö t t v a s s a l .  Ü tő m u n k a  c s a k  a  le g lá g y a b b  
(G ö v .3 7 0 ) m in ő s é g n é l  k ö v e te lm é n y ,  u g y a n a k k o r  a z  
e g y e z m é n y e s  f o l y á s h a t á r  á l t a l á n o s  e lő í r á s s á  v á l t .  A  
s z a b v á n y b ó l  k i m a r a d t a k  a  p r ó b a d a r a b r a  v o n a tk o z ó  
e lő í r á s o k , e z e k e t  a z  M SZ  2 6 0 2  ú j  k i a d á s a  ta r t a l m a z z a .
A  s z a b v á n y  f ü g g e lé k e  t á j é k o z t a t á s t  a d  a z  ö n tv é n y e k  
v á r h a t ó  k e m é n y s é g é r e  é s  s z ö v e té r e ,  v a l a m i n t  a  fo ly á s -  
h a t á r  v á r h a t ó  é r t é k e i r e  a  f a lv a s ta g s á g  f ü g g v é n y é b e n ,  
t o v á b b á  a  h ő k e z e lé s re ,  é s  t a r t a l m a z  e g y  ö s s z e h a s o n l í tá s t  
is  a  m a g y a r  é s  a  f o n to s a b b  k ü lf ö ld i  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t ­
v a s m in ő s é g e k r e .
M S Z  8280— 81 ( M S Z  8280— 66 helyett). Lem ezgrafitos  
vasöntvény
A z  ú j  s z a b v á n y b a n  lé n y e g e s e n  k ib ő v ü l t  a z  ö n tv é n y e k  
m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g o k  s z e r in t i  m in ő s í té s i  l e h e tő ­
sé g e . A  s z a b v á n y  1066 . é v i  k i a d á s a  a z  ö n t ö t t v a s a t  a  
k ü lö n  ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b o k  m in im á l i s  s z a k í tó s z i lá r d ­
s á g a  é s  m a x im á l is  k e m é n y s é g e  a l a p j á n  m i n ő s í te t te ,  és 
c s a k  e g y  m o n d a t b a n  u t a l t  a r r a ,  h o g y  a z  ö n tv é n y h e z  
h o z z á ö n t ö t t  é s  a z  ö n tv é n y b ő l  k im u n k á l t  p r ó b a t e s t e k  
v iz s g á la t á b a n  is m e g  l e h e t  á l la p o d n i .
A  s z a b v á n y  ú j  k i a d á s á b a n  n é g y  m in ő s í té s i  v á l t o z a t  
s z e re p e l :
1. K ü lö n  ö n t ö t t ,  20  m m  á tm é r ő j ű  p r ó b a t e s t  s z a k í t - ó  
s z i lá r d s á g a  a l a p j á n .  A  s z a k í tó s z i lá r d s á g n á l  e lő í r á s  
m i n d  a z  a ls ó , m in d  a  fe lső  h a t á r .  E lm a r a d t a k  a  k ü ­
lö n le g e s  m é r e tű  p r ó b a t e s t e k  é s  a  k e m é n y s é g i  k ö ­
v e te lm é n y e k .
2. A z  ö n tv é n y e n  m ó r t  k e m é n y s é g  a l a p j á n .  A  k e m é n y ­
s é g n é l e lő í r á s  m in d  a z  a ls ó , m in d  a  fe lső  h a t á r ,  és 
ez  e s e tb e n  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  n e m  m in ő s í tő  je l le m z ő . 
A  k e m é n y s é g  m é r h e tő  v a g y  k ö z v e t l e n ü l  a z  ö n t ­
v é n y e n ,  v a g y  n a g y o b b  ö n tv é n y e k  e s e té b e n  a z  ö n t ­
v é n y h e z  h o z z á ö n t ö t t  é s  le v á g a n d ó  ú n .  „ b ü t y k ö n ” .
3. A z  ö n tv é n y h e z  h o z z á ö n t ö t t  p r ó b a d a r a b b ó l  k ifo r-  
g á e so lt, p r ó b a t e s t  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  a l a p j á n .  I t t  is  
e lő í r á s  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g n a k  m in d  a z  a ls ó , m in d  
p e d ig  a  fe lső  h a t á r a ,  a z  é r t é k e k  a  f a lv a s ta g s á g tó l  
fü g g e n e k .
4 . A z  ö n tv é n y b ő l  k im u n k á l t  p r ó b a t e s t  s z a k í tó s z i lá r d ­
s á g a  a l a p j á n .  E r r e  a z  e s e t r e  c s a k  t á j é k o z t a t ó  é r t é ­
k e k e t  t a r t a l m a z  a  s z a b v á n y ,  a  k o n k r é t  é r t é k e k r e  és 
a  p r ó b a v é t e l  h e ly é r e  a  r e n d e lé s b e n  k e ll m e g á l la p o d n i .  
F e n t i e k  a l a p j á n  t e l je s  á td o lg o z á s r a  k e r ü l t  a  s z a b ­
v á n y  v iz s g á la t i  f e je z e te  is . A z  a l a k ,  a  m é r e t  é s  a  h ib á k
v i z s g á la t á r a  ú j  v á l t o z a t k é n t  b e k e r ü l t  a  s t a t i s z t i k a i  
m in ő s í té s  le h e tő s é g e  is.
A  s z a b v á n y  f ü g g e lé k e  r é s z le te s  t á j é k o z t a t á s t  a d  az  
ö n tv é n y  a n y a g m in ő s é g é n e k  k iv á la s z tá s á h o z  é s  a z  ö n t ­
v é n y  m e c h a n ik a i  tu l a jd o n s á g a in a k  b e c s lé sé h e z  ( a  s z a ­
k í tó s z i lá r d s á g  é s  a  k e m é n y s é g  ö ss z e fü g g é se  a z  ö n tv é n y  
f a lv a s ta g s á g á v a l ,  a  k e m é n y s é g  é s  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
á t s z á m í tá s a ,  a z  ö n t v é n y  v á r h a t ó  s z ö v e ts z e r k e z e te ) ,  
v a l a m in t  ö s s z e h a s o n l í t j a  a z  M S Z  s z e r in t i  é s  n é h á n y  
f o n to s a b b  k ü lf ö ld i  s z a b v á n y  a n y a g m in ő s é g e i t .
A  s z a b v á n y  a  N e m z e tk ö z i  S z a b v á n y o s í tó  S z e r v e z e t  
( I S O /D R  185— 1080) e lő í r á s a in a k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  
k é s z ü l t .
M S Z  8282— 81 ( M S Z  8282— 66 helyett). Tem peröntvény
F o n to s a b b  v á l to z á s o k  a  s z a b v á n y  m e g e lő z ő  k i a d á ­
s á h o z  k é p e s t :
—  A  s z a k í tó s z i lá r d s á g  é s  a z  e g y e z m é n y e s  f o ly á s h a tá r  
N / i n m 2-b e n  l e t t  e lő í r v a ,  a z  á t s z á m í t á s  a  k g /m m 2-rő l 
10 -es s z o r z ó v a l  t ö r t é n t .  A z  a n y a g m in ő s é g i  j e lb e n  a  
s z a k í tó s z i lá r d s á g r a  u ta l ó  je l  s z á m é r té k e  e n n e k  k ö v e t ­
k e z té b e n  a  r é g i  é r t é k  10 -s z c re se .
—  A  f e h é r  é s  a  f e k e te  t e m p e r v a s  a n y a g m in ő s é g i  je le  
—  h a s o n ló a n  a  f e k e te  t e m p e r v a s  e d d ig i  je lé h e z  —  
k ie g é s z ü l t  a  n y ú lá s r a  u ta l ó  je lle l .
—  A  f e k e te  t e m p e r v a s m in ő s é g e k  k ö z ü l m e g s z ű n t  a  
T ö . fk  3 2 — 0 8 , a  T ö . fk  3 2 — 10, a  p e r l i t e s e k  k ö z ü l  a  
T ö . p .  50  je lű .
—  T e lje s e n  á td o lg o z tá k  a  v i z s g á la t r a  v o n a tk o z ó  f e j e ­
z e t e t ,  é s k ie g é s z í t e t t é k  a  s z a b v á n y t  a  m in ő s é g  
t a n ú s í t á s á t  t á r g y a ló  f e j e z e t t e l .
A  s z a b v á n y  a  N e m z e tk ö z i  S z a b v á n y o s í tá s i  S z e r v e z e t  
( IS O  5 0 2 2 — 1981) e lő í r á s a in a k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  k é ­
s z ü l t .
Ű j m ű s z a k i  i r á n y e lv e k
M I  6712— 81 ( M I  5712— 71 helyett). K ohásza ti üstök  
tervezése
A  m ű s z a k i  i r á n y e lv e k  ú j  k i a d á s á b a n  g y a k o r l a t i l a g  
te l je s e n  á td o l g o z tá k  a  r é g i t .  A z ú j  k ia d á s  n e m c s a k  a  
v a s -  é s  a c é lö n tö d e i  ü s tö k r e ,  h a n e m  v a la m e n n y i  té g e ly  
a la k i !  k o h á s z a t i  ü s t r e  v o n a tk o z ik .
A z  ü s tö k  te r v e z é s e ,  g y á r t á s a  é s  ü z e m e l te t é s e  a  l á t ­
s z ó la g  e g y s z e r ű  s z e r k e z e t  e l le n é re  is  m é ly r e h a t ó  is m e ­
r e t e k e t  ig é n y e l . A  n e h é z s é g e k e t  m in d e n e k e lő t t  a  
k ü lö n le g e s  b iz to n s á g  é s  a  n a g y f o k ú  k ö n n y ű s é g  ig é n y e ’, 
t o v á b b á  a  n e m  te l je s e n  t i s z t á z h a tó ,  i l le tv e  t e t s z é s  
s z e r in t  n e m  b e f o ly á s o lh a tó  s z i lá r d s á g i  v is z o n y o k  o k o z ­
z á k .  U g y a n a k k o r  a z  e l t é r ő  te c h n o ló g ia i  ig é n y e k  és 
ü z e m i - g y á r tá s i  a d o t t s á g o k  f o ly tá n  a z  ü s t  s z e r k e z e t i  
m e g o ld á s a  s o k f é le  le h e t .  E z é r t  a  t e r v e z é s r e  é s  a  g y á r ­
t á s r a  n e m  le h e t  á l t a lá n o s ,  m e r e v  s z a b á l y o k a t  a d n i ,  d e  
n e m  is  c é ls z e rű  i ly e n e k k e l  a  m e g o ld á s i  le h e tő s é g e k e t  
k o r l á to z n i  é s  a  g y o r s  ü t e m ű  f e j lő d é s t  a k a d á ly o z n i .  
E z é r t  l á t s z o t t  c é ls z e r ű n e k  a  je l le g z e te s  ü s t s z e r k e z e te k  
te r v e z é s é r e  é s  k iv i te le z é s é r e  v o n a tk o z ó  f o n to s a b b  i s ­
m e r e te k e t  n e m  s z a b v á n y b a ,  h a n e m  m ű s z a k i  i r á n y ­
e lv e k b e  fo g la ln i .  E z  a z o n b a n  n a g y o b b  fe le lő s s é g e t is  ró  
a z  a lk a lm a z ó r a ,  é s  a  fe lm e r ü lő  k é r d é s e k  a la p o s  v iz s ­
g á l a t á r a  é s  á tg o n d o lá s á r a  k e ll ,  h o g y  k é s z te s s e n .
A  m ű s z a k i  i r á n y e lv e k  a  k ö v e tk e z ő  f ő b b  fe je z e te k  
s z e r in t  t á r g y a l j a  a z  a n y a g o t :
S z e r k e z e t i  é s  a lk a lm a z á s i  je l le g z e te s s é g e k .
Á l ta l á n o s  i r á n y e lv e k  a  te r v e z é s h e z  é s  a  g y á r t á s h o z .  
A z  ü s t b e  t ö l t h e t ő  f o ly é k o n y  fé m  m e n n y is é g e .
A z  e d é n y r é s z  a l a k j a ,  fő b b  m é r e te i .
S ta b i l i t á s  a  c s a p o k r a  f ü g g e s z te t t  á l l a p o tb a n .  
T ű z á l ló  b é lé s .
A  f é m ré s z e k h e z  f e lh a s z n á lh a tó  a n y a g o k .  
M e g e n g e d e t t  fe s z ü l ts é g e k .
A  s z e r k e z e t i  r é s z e k  k ia l a k í t á s a .
A  g y á r t á s  é s  a  t e h e r b í r á s  e lle n ő rz é s e .
A  k ö b t a r t a l o m  é s  a  s ú ly p o n t  s z á m í tá s a .
K . E .
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E d d ig i  g y a k o r la t :  A megrendelő a megvásárolt egyedi, hagyományos műszerekkel végezte a tervezést, a 
helyszíni üzembe helyezést vagy — de csak bizonyos területen (pl.: vízgazdálkodás) — a GAMMA MŰVEK 
vállalta vállalkozás szerződés keretében a tervezést és folyamatirányító gép szállítását helyszíni üzembe he­
lyezéssel.
Ü j s z o lg á l ta tá s u n k  lé n y e g e :  Ha ö n  egy olyan felhasználó, aki ismeri az irányítástechnikai feladatát és ké ­
pes villamos szerelési munkák elvégzésére, akkor műszerezzen ANALCONT C—801 folyamatirányító gép­
pel.
A j á n l ju k  a z  a lá b b ia k a t :  — Csomagszállítási szerződést kötünk ön nel
— konzultálunk a probléma megoldásában
— adunk egy tervezési segédletet, aminek alapján ö n  a folyamatirányító gépet meg tudja tervezni
— vállaljuk, hogy a kivitelezéshez szükséges összes általunk gyártott műszert és szerelvényt leszá llít
csomagban ^  ®
— betanítjuk szakembereit a berendezés szerelésére, bemérésére, üzemeltetésére.
Ó r iá s i  e lő n y e :  hogy a technológiai folyamat automatizálása a hagyományosnál lényegesen gyóreább, hiszen
— amíg a megrendelt műszercsomagot a GAMMA MŰVEK elkészíti, addig készül a  kiviteli terv />_
— a  modularités a  felhasználót segíti, így csak elvi tervet kell készíteni, melyet rugalmasa^ változtathat^  
az adott feladathoz legjobban illészhet.
KÉRJE A TERVEZÉSI SEGÉDLETET!
GAMMA MÜVEK
1119 Budapest Pf.1 Telex 22-4946 
Analcont vevoszolyalat Tel. 253-278
Megtakarít pénzt, időt 
energiát, ha igénybe ve­




B U D A P E S T
A N A L C O N T ^ FOLYAMATIRANYITO G É P = HATÉKONYSÁG
Ú J SZOLGÁLTATÁSUNK A  C SO M A G SZÁ LLITÁ S !
Vásárlóknak, szállítóknak egyaránt fontos !
Tájékoztatjuk tisztelt Vásárlóinkat és Szállítóinkat arról, hogy a Csepel Vas- és Fémművek Tröszt keretébe tartozó




Az összevonással, megalakult új vaskohászati vállalat elnevezése:
CSEPEL MŰVEK VASMŰVÉ
Clj vállalatunknál mindazon termékeink gyártását folytatjuk, melyeket ezideig a  két vállalatnál állítot­
tunk elő.
ACÉLTERMÉKEK:
-  ötvözetlen acélok,
-  gyengén és közepesen ötvözött acélok,
-  speciális acélok,
-  szerszámacélok.
H E N G E R E L T  TERMÉK EK :
A vállalat svéd rendszerű huzalhengerművében az 
acélok minőségválasztéka:
-  ötvözetlen, betétben edzhetó és nemesíthető
acélok,
-  gyengén ötvözött, betétben edzhető acélok,
-  általános rendeltetésű ötvözetlen szerkezeti acélok,
-  csavaralapanyagok,
-  elektróda maghuzalok.
KOVÁCSOLT TERMÉKEK:
-  szabadalakító kovácsolással készített termékek,
-  körszelvényű rúdacélok 0  100-270 mm,
-  négyzetszelvényű rúdacélok, 
négyzetátmérő 150-240 mm,
-  szerszámacéltömbök,
-  süllyesztékben kovácsolt termékeink.
Technológiai és gyártási lehetőségeinknek m egfele ­
lően kerek, szimmetrikus, fogaskerék, tárcsatípusú 
tömör vagy üreges darabok, zömök villáscsonkok, 
idomok, kengyelek, villák, keresztek, orsók, forgaty- 
tyústengelyek, hajtókarok, himbák, emelők.
Technológiai adottságaink lehetővé teszik 0,4—12,0 kg
tömegű darabok sajtolását.
őrlőgolyókat 0  40-110 mm tartom ányban, ötvözött
és ötvözetlen kivitelben gyártunk.
A C É L P A L A C K  T E R M ÉK EIN K :
27-40 literes, sűrített gázok, cseppfolyós gázok, 
nyomós alatt oldott gázok tárolására alkalm as acél ­
palackok.
ACÉLCSOTERMEKEINK:
-  varrat nélküli, melegen hengerelt sima végű acél ­
csövek,
-  varrat nélküli vastag falú menetes acélcsövek,
-  varrat nélküli normál falú m enetes acélcsövek,
- hosszvarratú, hegesztett, normál falú menetes
acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett vékony falú acélcsövek,
-  varrat nélküli, szavatolt minőségű acélcsövek,
-  hosszvarratú, hegesztett szerkezeti acélcsövek,
-  acélkarmantyú,
-  MSZ 5121 szerinti, végvastagítás nélküli termelő-
cső,
-  MSZ 5122 szerinti külső végvastagítású termelőcső,
-  fúrócső külső, belső végvastagítással (Drill pipe),
-  Whitworth-menetű béléscsövek,
-  kőolaj- és gázipari vezetékcsövek.
A korábbi két vállalat bármelyike által 1981-re, il­
letve a későbbi időszakra vállalt kötelezettségeink ­







Csepel Művek Gyártelepe 
Budapest XXI.,
Gyepsor u. 1.





S z e r k e s z té s é r t  fe le lő s i  
Ó V Á R I A N T A L
S z e r k e s z t ő  :
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  
M á s o d s z e r k e s z tő  :
D R . K O V Á C S  T IB O R  
S z e r k e s z t ő  b i z o t t s á g :
D B . B A K Ó  K A R O L Y , H O L L Ö S I  B É L A , L Á D Á I  B A L Á Z S , 
D R . N Á N D O R I  G Y U L A , D R . P E T Ő  M A R T O N , D R . P I L I S S Y  
L A J O S ,  P I N T É R  A N D R Á S , S Z E N D E  G Y Ö R G Y , D R . V A R G A  
E N D R E , D R . V Ö R Ö S  Á R P A D N É
A  r a j z o k a t  k é s z í te t te :  L O Ó S Z  JÖ Z S E F N É
B R D Y R S IR T I  ÉS KOHÁSZATI  I R P O K
ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  
É S  К  O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  L A P J A
32. (114.) évfolyam 12. szám 1981. december
Nyomásos öntőgépek kiszolgálása robotokkal
F E R E N C Z  I S T V Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k  
M o s o n m a g y a ró v á r i  F é m s z e re lv é n y g y á r
D K :  6 2 1 .7 4 .0 4 3 :0 0 7 .5 2
A  szerző á ttek in ti a  nyom ásos öntőgépek k iszo l ­
gálására a lka lm as robotokat, és ism erteti a hazai 
igényeknek legjobban megfelelő berendezés k ivá la sz ­
tá sának szem pontja it. K im u ta tja  azokat a  gazda ­
sá g i eredm ényeket, am elyek a robotok hazai gyártá ­
sával és a lkalm azásával elérhetők. V égül ism erteti 
a robotrendszer m űködését.
Bevezetés
Az iparfejlesztés jelenlegi — intenzív — szaka ­
szában az emberi munkaerő kiváltása minden 
területen előtérbe került. A szerszámgépek kiszol­
gálásának gépesítésére, autom atizálására több 
kutatócsoport fejt ki hazánkban is igen jelentős 
fejlesztő tevékenységet.
A melegtechnológiák területén a robotok kifej­
lesztése és elterjedése viszonylag későn tö rtén t 
meg, ennek az az oka, hogy ezek a robotok jóval 
bonyolultabbak és drágábbak is. Ily  módon az egy 
munkaerő kiváltásának költsége is magasabb. 
A 60-as évek végén, amikor az USA-ban m ár á lta ­
lánosan alkalm aztak öntőrobotokat, Nyugat-Euró- 
pában is elkészítették az első berendezéseket. 
Áruk még csak néhány vezető nyugat-európai 
országban állt összhangban az alkalmazásukhoz 
fűződő gazdasági eredményekkel. Az elm últ tíz év 
a la tt azonban ezek a berendezések gyors ütemben 
fejlődtek, áruk is csökkent, ugyanakkor a nehéz 
fizikai m unkát vállalók száma is csökken. Mind­
ezek következtében a robotok gyors térhódítását 
tapasztalhatjuk.
Néhány éve a szocialista országokban — így 
hazánkban is — megjelentek a nyomásos öntő ­
gépet kiszolgáló berendezések, és felmerült a 
hazai gyártás igénye is.
Az öntőrobotok áttekintése
A nyomásos öntés folyam atának szabályozása, 
autom atizálása a gépekkel együtt fejlődött. A robo ­
tok a kiszolgáló m űveleteket végzik: a folyékony 
fémnek a belövőhengerbe való adagolását, a  kész 
m unkadarabok kiemelését a szerszámból és a 
szerszám felületének elválasztó- és kenőanyaggal 
való bevonását.
A két utóbbi művelet megoldási módjai nem 
tú l változatosak. A kenőberendezések csak a 
benyúlási irány és a szórófejek kialakítási m ódjá ­
ban térnek el egymástól, a kiemelők pedig abban, 
hogy egyes változataik a m unkadarab helyzetét 
a kívánt m értékben változtatják, a kész darabot 
vagy összefüggő darabokat m eghatározott hely ­
zetben, méretpontosan helyezik le egy esetleges 
későbbi művelet — sorjázás, a beömlőrendszer 
eltávolítása — elvégzése céljából.
A robotrendszer főegysége, a fémadagoló azon­
ban igen változatos formákban terjed t el a világon. 
Ma az általunk ismert mintegy tíz, ilyen berende­
zést gyártó üzem mindegyike más-más megoldást 
alkalmaz, köztük pl. a Bühler cég kétfélét is.
A robotok a folyékony fémet az üstből kiemelő 
és a formába öntő szerkezeti elemek megoldása 
szerint három főbb csoportra oszthatók:
1 . Dugós elemmel záródó hőálló öntőtégelyt alkal­
mazó berendezések (pl. Bühler-Telemetall, Fill- 
m at és az Albany-Autocrucible).
2 . Egyik végén zárt, vályúszerű fémkanállal merí- 
tők  (pl. W otan, Frech, Rauch).
3. Hőálló acélból készült, a hagyományos fémöntő 
kanálhoz hasonló m erítőkanalat alkalmazók 
(pl. AHA, Escofier, Schmitz u. Apelt).
E  szerkezeti elemnek az öntendő fém szempont­
jából nagy jelentősége van.
Az első megoldás sárgaréz nyomásos öntéséhez 
csak igen nehezen alkalmazható, inkább csak 
könnyűfémek öntéséhez használatos, ezért a MO- 
FÉM  termékeire szóba sem jöhetett.
A második megoldás könnyű- és nehézfémek 
öntéséhez egyaránt megfelel.
A harm adik csoportba sorolt berendezések előnye 
a merítőkanál egyszerű kiképzése, gyors cserél­
hetősége, ennek következtében széles körűen 
(könnyű- és nehézfémekre egyaránt) alkalmaz­
hatók, s áruk viszonylag alacsony.
A hazai igényeknek legjobban megfelelő 
berendezés kiválasztása
Az igen vegyes hazai nyomásosöntőgép-parkból 
kb. ötvenre tehető azoknak a hidegkamrás, zöm ­
B á n y á sz a ti é s  K o h á sz a ti L a p o k  Ö N T Ö D E  32. évfolyam * 1981. 12. sz á m 265
mel vízszintes belövésű, sárgaréz- és alumínium ­
ötvözet öntésére alkalm azott gépeknek a száma, 
amelyek utólagos autom atizálása a VT. és VII. 
ötéves te rv  időszaka a la tt számításba jöhet.
Ez ügyben felmérést végeztünk a nagyobb 
nyomásos öntödével rendelkező üzemekben (9 
vállalatnál), hogy megállapítsuk, 1980-ig és az 
1981—90-es időszakban hány robotrendszerre vár ­
ható igény (1. táblázat). Eszerint még a mostani 
tervidőszakban 31 darabra lett volna szükség, 
1990-ig pedig további 28 darabra.
A robot kiválasztásakor a gyártó vállalatok 
árajánlatai és műszaki ismertetői, valam int szak ­
embereink széles körű hazai s külföldi, az üzemel­
tetőknél szerzett szakmai tapasztalatai alapján 
összehasonlítottuk egymással a kom plett robot- 
rendszereket, és külön a fémadagoló rendszerek fő 
ismérveit (2. táblázat).
Vizsgálatunk szerint hazai viszonylatban az 
AHA (A. H. Tour and Andersson Boras, Svéd­
ország) által gyárto tt, alumíniumötvözetre és 
sárgarézre is széles körűen alkalm azott berendezés 
lenne a legalkalmasabb. Ez a berendezés a kézi 
öntőkanálhoz hasonló merítőelemmel dolgozik, 
amely könnyen cserélhető, hazailag olcsón elő­
állítható. A maximális adagolt fémmennyiség 
2 0  kg. A hazai igények 90%-a ezen határig terjed. 
A legkisebb ütemidő 15—30 s, amely sokkal 
rövidebb a jelenlegi kézi öntés átlagához képest. 
A gép beszerzési ára is kedvező.
1. táblázat
A hazai nyomásos öntödék által igényelt öntőrobotok 
száma
V á l la l a t 1 9 8 0 -ig
1 9 8 0 —
90
Ö ss z e ­
s e n
M O F É M 3 4 7
A jk a i  T im f ö ld g y á r  és 
A lu m ín iu m k o h ó 2 3 5
B a k o n y  M ű v e k 2 * 2
E g r i  F in o m s z e r e lv é n y g y á r 2 5 7
F E G ,  B u d a p e s t 1 4 6
G a n z  M ű s z e r  M ű v e k 2 2 4
I p a r i  M ű s z e r g y á r 5 10 16
M M G  A u t o m a t i k a  M ű v e k 4 — 4
Q u a l i t a l  K ö n n y ű f é m -  
ö n tö d e 10 — 10
Ö ssz e se n 31 28 59
* N e m  is m e re te s
A MOEÉM a forgácsológépek célgépesítése, a 
korszerű, 3M-rendszerű szerelősorok készítése során 
szerzett elméleti és gyakorlati tapasz talatá t kihasz ­
nálva döntött úgy, hogy az igényeket a robot 
hazai gyártásával célszerű kielégíteni, m ert a 
vállalat célgépüzeme rendelkezik mindazon sze­
mélyi és tárgyi feltételekkel, amelyek biztosítják 
a berendezések eredeti minőségben történő legyár­
tását. Ehhez licenc vásárlása volt célszerű, ennek 
költségéhez az OMFB is hozzájárult.
A várható gazdasági eredmények vállalatunknál
Elsősorban a sárgaréz nyomásos öntését kíván ­
juk fejleszteni, ezáltal a jelenlegi gyártástechnoló ­
giához viszonyítva jelentős színesfém-megtakarí­
tá s  érhető el, m ert töm ör darabok helyett vékony 
falú, üreges alkatrészek gyárthatók. Ez egyúttal 
forgácsolási megmunkálást is m egtakarít.
A termelés nagym értékű autom atizálásával a 
nehéz fizikai munka kiküszöbölhető. Jelenleg minden 
gép üzemeltetéséhez egy dolgozó szükséges. Robo ­
tokkal egy dolgozó 3—4 gépet tu d  kiszolgálni. 
M unkája inkább ellenőrzés, illetve a folyékony 
fém rendszeres biztosítása.
Az automatizálással termelés- és termelékenység­
növekedés érhető el, gyártm ányaink minőségének 
javítását, valam int a selejt csökkentését is bizto ­
sítani tudjuk.
A vállalat saját melegüzemében első lépésként 
három nyomásos sárgarézöntő gépet kíván robot- 
rendszerrel felszerelni.
Éves szinten 6 — 8  robotot fogunk legyártani a 
hazai nyomásos öntödék részére, a rendelésektől 
függően.
A gazdaságossági számításokhoz a MOEÉM alap ­
adata it : a  nyomásos öntésre legalkalmasabb a lkat ­
részek tömegét, öntési idejét és a szükséges lét ­
számot vettük  figyelembe.
1. A gyártandó darabszám közel 8  millió évente.
2 . Az éves szinten tervezett anyagm egtakarítás :
52,5 t, ennek értéke 2,2 M Et.
Az anyagm egtakarítás a jelenlegi és a tervezett 
technológiai bruttótöm eg különbségéből, a leégési 
veszteség és a selejt csökkenéséből adódik.
Az 1 . pontban m eghatározott darabszám legyár­
tásához az érvényes technológia szerint 3 fő kell 
műszakonként, teh át három műszakban 9 fő/nap.
2. táblázat
A  f ig y e le m b e  v e t t  k ü lf ö ld i  b e re n d e z é s e k  je l le m z ő i
C ég O rs z á g A  m a n i p u l á t o r  t í p u s a
A  tö l t é s  m e g ­
o ld á s a
R é z ö tv ö z e t e k r e  
a lk a lm a s - e  ?
A H A S v é d o . H l .  IV . K a n á l I g e n
A c h e s o n H o l la n d i a D a g  4 0 0 — —
A lb a n y  M a s h in e U S A A u to c r u c ib le T é g e ly I g e n
B ü h le r S v á jc T e le m e ta l l ,  P i c k m a t ,  F i l lm a t T é g e ly N e m
E s c o f ie r F r a n c i a o . C F T  H H B K a n á l I g e n
F r e c h N S Z K A S E , 0 ,0 0 1 — 0 0 1 , A G  60 0 V á ly ú I g e n
K lü b e r N S Z K M -M  S p r a y - M a t ik — —
R a u c h A u s z t r ia 0,0 V á ly ú N e m
R e is N S Z K R U W  H a n d l in g ,  R u n  S p a y e r —
S c h m i tz  u . A p e l t A u s z t r i a H o n s e l K a n á l N e m
W e in g a r t e n N S Z K A S  2 — —
W o ta n N S Z K 1 V á ly ú N e m
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Ezenkívül szükséges egy kemencekezelő műszakon­
ként. Az összes létszámszükséglet 12 fő/nap.
Az öntőrobot alkalmazásakor a három gép 
kiszolgálásához 1 fő szükséges műszakonként az 
AHA cég által megadott ütem idők alapján. 
Összesen kell teh át 3 fő/nap. A m egtakarítás: 
9 fő/év á 33,5 F t/h = 6 4 0  E  Ft/év.
A megtérülési idő annál kisebb, minél több gépet 
gyártanánk le. A MOFÉM esetében évi négy gép 
legyártásakor a megtérülési idő 3 év. Évi tíz gép 
legyártása esetén a megtérülés ideje 2  évre rövidül.
A minőség alakulása
A robotok alkalmazása során az egyes műveleti 
fázisokban a következő kedvező eredményeket 
állapíthatjuk meg.
A munkavégzés során a robotok minden emberi 
hibát kiküszöbölnek, amely az öntés folyam atára 
kedvezőtlen lehet. A robotoknál tevékenykedő 
dolgozó feladata a berendezés ellenőrzésére, a 
hőntartó  kemencék utánadagolására korlátozódik. 
Em ellett természetesen időközben az elkészült 
öntvényeket is ellenőrizni kell.
Az öntvényminőség biztosításának első feltétele 
a megfelelő összetételű ötvözet adagolása a tö ltő ­
kam rában. Ezenkívül a hőmérsékletet állandó 
értéken kell tartan i, a fémfürdő felületének salak ­
mentesnek kell lennie, és a beöntendő adagok 
mennyiségének azonosaknak kell lenniük.
Amíg a kézi öntéskor a tényleges technológiai 
param éterek szabálytalanul változhattak a dolgozó 
gondosságától, fegyelmezettségétől, kifáradásától 
függően, addig a robottal történő öntéskor minden 
param éter betartható .
Az egész robotrendszer —- öntés, önt vényki vétel, 
szerszámbevonás — komplex egészet képez. Az 
egyes műveletek időrelékkel beprogramozhatok.
Ugyanezek a részműveletek kézi kiszolgálás 
esetén a technológiai utasításban előírhatók ugyan, 
de betartásuk nehezen ellenőrizhető, s az előírástól 
való eltérés a piinőség romlásában, a selejt növeke­
désében jelentkezik. Pl. a  szükségesnél kisebb 
öntési hőmérsékletű fém az öntvényben hideg­
folyást okoz, az ilyen öntvény a felületkezeléshez, 
krómozáshoz nem felel meg.
Az öntvények minőségének további javulása 
várható a szerszám automatikus ürítésétől. Ennek 
lényege az, hogy az ürítőrobot karja  a megfelelő 
ütem ben fogja meg és emeli ki az öntvényt, s ta r tja  
a következő ciklusig, teh át addig, amíg kellő 
hőmérsékletre lehűl.
Ezzel szemben a kézi műveleteknél a dolgozó 
megkéshet a kivétellel, s így az öntvény eltávolí ­
tása  az üregből, a magról nehezebbé válhat. 
Ilyenkor pl. kalapáccsal, feszítővassal kell kilazí­
tan i az öntvényt a szerszámból, ezért az öntvény 
deformálódhat, selejtessé válhat.
Megsérülhet a m unkadarab akkor is, amikor a 
nem kellően megdermedt öntvényt a dolgozó a 
tárolóládába dobja. Ilyen eset a robotnál nem 
fordulhat elő.
Az öntvények minőségére kedvezőek lehetnek a 
szerszámfelekhez és a belövődugattyúhoz használt 
kenő- és leválasztószerek. Ezeknek több szerepe van.
Elősegítik a folyékony fém áram lását a szerszám­
üregben, védik a szerszámot a tú lzott termikus 
hatásoktól, elősegítik az öntvény kivételét a 
szerszámból, stb. Ügyelni kell a bevonóanyag 
mennyiségére. A tú l sok vagy tú l kevés anyag 
egyaránt káros, mivel az öntvény minőségét ro n t ­
hatja , a szerszámok élettartam át csökkentheti. 
A bevonóanyag rendszeres, egyenletes felvitele 
csak autom atikus berendezéssel lehetséges.
A helyesen bevont szerszámon a termikus 
feszültségek hatására keletkező repedések jóval 
később jeletkeznek. Az ilyen szerszámokkal gyár ­
to t t  öntvények felülete szebb, egyenletesebb és 
repedésektől mentes. Az idő előtt elhasználódott, 
összerepedezett szerszámokkal gyárto tt öntvények 
fényezése, csiszolása csak többletm unkával old­
ható  meg.
Az egyenlőtlen kézi bevonásnak más kedvezőt­
len hatása is van. Túlzott szerszámkenésnél a hő 
hatására a szerszám üregében jelentős mennyiségű 
gáz keletkezik, amely gázzárványos öntvényt ad. 
H a a szerszám felülete nagy, és magja is van, a 
kézi bevonatolás hosszabb időt vesz igénybe, ez 
a la tt a szerszám lehűlhet, s ezáltal az öntvény 
szintén hidegfolyásos lesz.
Az öntvény minőségét befolyásoló tényezők 
között kell figyelembe venni az öntőgéppel össze­
kapcsolt robotrendszerek munkavégzésének üte­
mességét. Nem engedhető meg a berendezés túl- 
hajtása, illetve lassítása. Ilyen esetekben a beren ­
dezések egyes szerkezeti elemei, a szivattyú, a 
szelepek, a töm ítések idő előtt meghibásodnak, a 
hidraulikaolaj túlhevül. Az öntéshez szükséges 
belövési sebesség, nyomóerő, a szerszám zárásához 
szükséges erő nem biztosítható. Az így gyárto tt 
öntvények nem méretpontosak, nem tömörek, 
teh á t selejtesek. A robottal való gyártás ezt a 
veszélyt is kiküszöböli.
A berendezés leírása
Automatikus fémadagoló ( 1. ábra)
—- Elfordulási szög 93°, a sebesség és a fékezés 
m indkét irányban állítható.
— Emelkedés és süllyedés maxim um + 5 °  és — 2 0 °, 
állítható m indkét határ.
— Töltési szög —30°, állítható a teljes ta rtom á ­
nyon belül. Ürítési szög +90°, állítható sebes­
ség és gyorsítás.
— Pneum atikus, folyadék-stabilizált vezetőrend ­
szer.
— Elektromos, elektropneum atikus vezérlőrend­
szer.
— K apacitás normál sebességnél 15 kg, csökken­
te t t  sebességnél 2 0  kg.
— Minimális ciklusidő 15 s.
— A sű ríte tt levegő nyomása 0,5—0,7 MPa. 
Maximális levegőfogyasztás kb. 0,08 m 3/min.
A berendezés|működése a következő.
Kezdő helyzetben a kar a kemencénél, az 
öntőkanál az alsó helyzetben van.
1. A kar bemerül.-a kemencébe (2. ábra).
2. Tartózkodási idő a kemencében.
3. A kar kiemelkedik a kemencéből.
4. Az öntőkanál horizontális irányban elfordul.
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5. A kar a gép felett elmozdul.
6 . A kanál kiürül (3. ábra).
7. A kar visszafordul a kemencéhez.
8 . Az öntőkanál lemerül a töltőhelyzetbe. 
Különböző méretű öntőkanalak különböző szög­
ben történő elfordulásával különböző mennyiségű 
fémet emelhetünk ki. A töltési szög 0  és —30° 
között változhat.
Automatikus öntvénykiemelő
— Elfordulási szög 90°.
— Egyszerű csípőfogó cserélhető pofákkal, az 
öntőcsatorna nyílásának megfogására.
2. ábra. A z  öntőkanál helyzete a  kemence felett
3. ábra. A  fo lyékony fém  beöntése a töltőkam rába
4. ábra. A z  öntvénykiem elő kar m ozgás közben
— Teljesítmény 1 0  MPa-nál 3500 N-m.
— Pneum atikus, folyadék-stabilizált vezetőrend ­
szer. A fogó hidraulikus vezetéke a nyomásos 
öntőgép hidraulikus részéhez csatlakozik.
— A vezérlőrendszer ugyanolyan, m int a fémada­
golónál.
— K apacitás 20 kg.
— A mozdulat ideje (ki vagy be) kb. 3 s.
— A sű ríte tt levegő nyomása 0,5—0,7 MPa. 
A maximális levegőfogyasztás 0,075 m 3/min.
Működése a következő:
1 . A kar befordul.
2 . A fogó megfogja a darabot.
3. A kar visszafordul (4. ábra).
4. A fogó szorítása megszűnik.
Automatikus szerszámbevonó
— A mozgó rész maximális tömege, amely a 
dugattyúrudat terheli, 1 0  kg.
— Beállítható sebesség.
— Pneum atikus meghajtás, levegőnyomás max. 
0,7 MPa.
— Elektromos és pneum atikus vezérlőrendszer.
— Beállítási idő 3—7 s.
— Maximális kenőanyag-mennyiség 2 cm 3.
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1. ábra. J A  robotrendszer fém adagolójának fő  méretei
Adalékok Ganz Ábrahám  életrajzához
S U B A  G Á B O R  o k i. g é p é s z m é rn ö k  G an z-M Á V A G
D K :  92 9  G a n z  Á b r a h á m
G anz Á brahám nak, a budai kéregkerék-öntöde  
m egalapító jának szü lő fa lu ja  a korabeli térképen. 
A  48-as szabadságharc leverése u tá n  G anz ellen le ­
folytatott hadbírósági vizsgálat iratai.
Ganz Ábrahám, a budai Ganz-öntöde alapítója 
honosította meg a kontinensen a kéregöntésű 
vasúti kerekek gyártását, s ezzel nagyban hozzá­
járu lt ahhoz, hogy a vasúti közlekedés biztonsá ­
gosabb legyen. Az öntöde gyártm ányai rövid idő 
a la tt világhírnévre te ttek  szert, a hazai és a kül ­
földi rendelések egyre nőttek. A százezredik vasúti 
kereket 1867. november 23-án öntötték le.
A következőkben Ganz Ábrahám életrajzához 
két kiegészítést kívánunk fűzni: az egyik svájci 
szülőfalujára, a másik a szabadságharc után  ellene 
hozott haditörvényszéki ítéletre vonatkozik. Az 
archív anyagokat, amelyeket a Ganz család leszár- 
mazottaival és hozzátartozóival kialakított szemé­
lyes kapcsolat ú tján  lehetett megszerezni, eddig 
még nem publikálták.
Ganz Ábrahám szülőfaluja
Ganz Ábrahám 1814. november 6 -án született 
Svájc zürichi kantonjában, Em brach községben.
1. ábra. E m brach  címere
A gall-román keveréknyelvből eredő helység­
nevet első ízben 1044-ben említik. Ekkor már 
állt i t t  egy Péter apostol tiszteletére rendelt 
kolostor, amire a községi címerben látható  kulcsok 
emlékeztetnek (1. ábra). A rendház utolsó elöl­
járója, Probst Bennwald a reformációhoz csatla ­
kozott, és a kollégiumi rendházat 1524-ben Zürich 
városának ad ta  át. A kiterjedt erdőbirtokot már 
korábban a Habsburg-grófok és az osztrákok 
kezelték. Ez okból a sempachi háború a la tt a
2. ábra. E m brach térképe 1849-ből. Z ü r ich i Á lla m i Levéltár
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züríchiek Em brachot felégették. Amikor utóbb 
ezek uralm a alá került, a szövetségesek részéről 
1444-ben hasonló bánásmódban részesült. Emb- 
rach 1798-ig K yburg helytartóságához tartozo tt. 
1815-től 1831-ig a község a hasonló nevű járás 
székhelye volt.
A Zürichi Állami Levéltárban őrzött, 1849. évi 
.térkép egy részletét a 2. ábra m utatja . A 113. 
számú épület Ganz Ábrahám apjának Ulrich Ganz 
iskolamesternek a háza, ez Ganz Ábrahám szülő­
háza. Balra az első iskolaház, ahol Ganz Abrahám 
tanult. A térkép bal szélén a templom látható, 
ahol Ganz Ábrahám ot megkeresztelték, és ahol 
konfirmált.
Em brach központjának mai képe a 3. ábrán 
látható . A fénykép a Dorfstrasse (jobbra) és a 
Oberdorfstrasse (balra) elágazását m utatja. Közé­
pen áll az első iskolaház, a régi községháza, ahol 
Ganz Ábrahám tanult, a  háttérben pedig annak a 
templomnak a tornya látható, amelyben Ganz 
Ábrahám ot megkeresztelték.
„ 1 8 5 0 .
P e s t i  e s . k i r .  h a d i t ö r v é n y s z é k  
30 4
a  G anz Á b r a h á m  e l le n  b ű n t e t t  m i a t t
Ma a községben található  a Ganz részvénytár ­
saság klinkerüzeme, amely Magyarországon kidol­
gozott eljárás alapján, mázzal bevont fal- és 
padlóburkoló lapokat gyárt.
Em brach lakosainak száma 1980. szeptember 
30-án 5805 volt.
Haditörvényszéki ítélet Ganz Ábrahám ellen
Ganz Ábrahám az 1848-as szabadságharc idején 
a Honvédelmi Minisztérium tüzérségi osztályának 
rendelésére ráállt az ágyúgyártásra. A gyárban 
ön tö tt ágyúk csövére rávésték a „Ne bántsd a 
m agyart!” feliratot. Ganz tud ta , hogy ezért később 
felelősségre vonhatják, mégis kiállt Kossuth és a 
magyar szabadságharc mellett.
A pesti haditörvényszéken ellene lefolytatott 
bírósági vizsgálat naplójának egy részletét a
4. ábra m utatja . A német nyelvű napló fordítása 
a következő (az olvashatatlan részek kipontozva) :
4 /4 8
N a p ló
l e f o l y t a t o t t  b í r ó s á g i  t á r g y a l á s r ó l

















Á p r i l is  18. 3 6 4 4  —
a .
Á p r i l is  2 3 . 3 9 1 7  —
a .
b .
M á ju s  18. —
A u g . 8 . —  —
A  c s . k ir .  r e n d ő r i  ü g y o s z t á ly  á t i r a t a  
J o s e f  M á d r  f e l je le n té s e  
J o s e f  M a d e r  k ih a l lg a t á s a  
M a r k u s  B a u m a n n  u a .
J o h a n n  S e n n  u a .
A  b u d a i  h e ly ő r s é g i  tű z é r p a r a n c s n o k s á g  á t i r a t a  a  G a n z  
Á .- tó l  á t v e t t  és a  f e g y v e r t á r b a  b e s z á l l í to t t  f é m e k  j e g y ­
z é k é v e l
G a n z  Á . k ih a l lg a t á s a  
I g a z o lá s  a  f é m e k r ő l  
A  os. k ir .  t ü z é r  [ .  . . ] m e g e r ő s í té s e  
A  b u d a i  [ .  . . ]  t a n ú z á s a
Á tv é te l i  e l i s m e r v é n y  a  l e s z á l l í t o t t  f é m e k rő l
5  d a r a b  n y u g t a
I k t a t ó k ö n y v i  je l e n té s
A  b u d a i  v á r o s i  t a n á c s  t a n ú z á s a
G a n z  A . k é re lm e
A  b u d a i  tű z é r h e ly ő r s é g  é r t e s í t é s e  
T a n ú z á s
G a n z  Á . k ih a l lg a t á s a  
í t é l e t
P e s t ,  8 5 0 . a u g .  8 - á n
[ o l v a s h a t a t l a n  a l á í r á s ] ”
A haditörvényszék ítéletének szövege a követ­
kező (5. ábra) :
„1850
Haditörvényszéki ítélet
Minthogy Ganz Ábrahám, született Em brachban, 
Zürich kanton, Svájc, 34 éves, reform átus, nős, 
gyermektelen, a budai fém- és vasöntöde tu la j ­
donosa — aki a törvényesen megállapított tény ­
állás mellett beismerésben van, 1850. március
3. ábra. E m brach közpon tja  m a
4. ábra. A  p esti hadbíróság nap ló jának  részlete
végéig öntödéjének anyagkészlete között 6  darab 
idegenszerű, különféle űrm éretű vas ágyúcsövet, 
60 font fémtöredéket, 1659 font rezet és 12 144 font 
gránát- és bombarepeszt — töm ör és üreges 
golyókat őrzött meg, szóbeli tárgyalás és szabály ­
szerű kihallgatás u tán  egyhangú szavazással azon 
ítélet hozatott, hogy a szabadlábon levő Ganz 
Ábrahám vádlott lőszer és más kincstári vagyon 
be nem szolgáltatása m iatt őexcell. báró H aynau 
cs. kir. udv. tszngy. 1849. július 20-i kiáltványa és 
a pesti cs. kir. katonai városparancsnokság 1849. 
július 26-i, augusztus 21- és 29-i és 1850. jún. 23-i 
hirdetm ényei szerint, azon körülm ény tekintetbe 
vételével, hogy a rendelkezésre álló értesülések
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5. ábra. A  haditörvényszék ítéletének részlete
szerint az ágyúcsövek átmenetileg teljesen hasz ­
nálhatatlanok, és csak átolvasztásra alkalmasak, 
s mivel az á tv e tt lőszerek között csak nagyon kevés 
használható lövedék volt található  — és az egyéb 
enyhítő körülményekre tekintettel hat heti fogság­
gal büntetendő.
Pest, 1850.. augusztus 12-én.
. ] Pietro Danielli gránátos
. ] Angelo Novello káplár
. ] [ . . .  ] kapitány
. ] őrnagy [ . .  . ] hadbíró
. ] megerősíti, hogy a Ganz Ábrahám ra kiszabott
büntetés kegyelmi úton elengedtetett.
Pest, 850. aug. 16.
[olvashatatlan aláírás] 
K ihirdetve Pesten, 1850. aug. 17-én.
[olvashatatlan aláírás]”
Folyóiratszemle
A gömbgrafitos öntöttvas liidegszívósságának 
növelése
A  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z ív ó s s á g á n a k  k is  h ő m é r ­
s é k le te n  b e k ö v e tk e z ő  c s ö k k e n é s é t  a  r id e g  f á z is o k  ( k ü ­
lö n ö s e n  a  s z e m c s e h a tá r o k o n  k iv á ló  fá z is o k )  o k o z z á k . 
A  r id e g s é g  e g y ik  o k o z ó ja  a  fo s z fo r , a m e ly e t  n e m  le h e t  
m e ta l lu r g ia i  ú t o n  a z  o lv a d é k b ó l  e l t á v o l í t a n i .  E z é r t  
m e g v iz s g á l tá k ,  m i ly e n  m ó d o n  l e h e t  a  0 ,0 3 — 0 ,2 5 %  
f o s z f o r t a r t a l m ú  g ö m b g r a f i to s  ö n t ö t t v a s  s z ív ó s s á g á t  
a d s z o r p c ió a k t ív  a d a lé k o k k a l  n ö v e ln i .
A z  ö n t ö t t v a s a t  n a g y f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k e m e n c é ­
b e n  o l v a s z to t t á k .  A  f o ly é k o n y  v a s a t  50 k g -o s  ü s tb e n  
k ü lö n f é le  s e g é d ö tv ö z e te k k e l  ( 0 ,8 %  N i-M g , 1 ,5 %  r i tk a -  
fö ld fé m -M g ) g ö m b ö s í t e t t é k ,  m a jd  0 ,6 — 0 ,8 %  É e S i-m a l 
m ó d o s í t o t t á k .  A  0 ,5 — 1 ,6 %  a d s z o r p c ió a k t ív  a n y a g o t  
c s a p o lá s  e l ő t t  a z  ü s t  a l j á r a  h e ly e z té k .
A  v iz s g á la to k h o z  Y - p r ó b a d a r a b o k a t  ö n tö t t e k .  A z 
ü tő v iz s g á la th o z  k i f o r g á c s o l t  p r ó b a t e s t e k e t  6 h  h o s s z a t
750  °C -o n  i z z í t o t t á k ,  m a jd  le v e g ő n  l e h ű t ö t t é k .  A  p r ó b a ­
t e s t e k  s z ö v e te  f e r r i t e s  v o l t .  A z  ü t ő m u n k á t  0 é s  — 60 °C  
k ö z ö t t  v iz s g á l tá k .
A  le g jo b b  ü t ő m u n k á t  k a lc iu m  é s  c é r iu m  a d a g o lá s á v a l  
é r t é k  e l, a  b á r i u m n a k  c s a k  j e l e n té k t e l e n  v o l t  a  h a tá s a .  
K a lc iu m  é s  c é r iu m  a d a g o lá s á v a l  c s ö k k e n t  a  k r i s t á l y ­
k ö z i  d ú s u lá s ,  és a  fo s z fo r  a  s z e m c s é k  k ö z e p é b e n  h e ly e z ­
k e d e t t  e l. C s ö k k e n t  a  g r a f i tg ö m b ö k  m é r e te ,  é s  m e g v á l ­
t o z o t t  a  f o s z f id e u t e k t i k u m  s z e r k e z e te .  M in d e z e k  h a t á ­
s á r a  a  r id e g s é g  c s ö k k e n t ,  a  h id e g s z ív ó s s á g  j a v u l t .
A  k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  a l a p j á n  o ly a n  k e z e lő  e l j á r á s t  
d o lg o z ta k  k i,  a m e ly  e g y e s í t i  m a g á b a n  a  g ra f i tg ö m b ö -  
s í t é s t  é s  a z  a d s z o r p c ió a k t ív  a n y a g o k  b e v i t e l é t .  A z  ú j  
e l j á r á s s a l  g y á r t o t t ,  0 ,1 2 — 0 ,1 5 %  f o s z f o r t a r t a l m ú  g ö m b ­
g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  ü t ő m u n k á j a  a  f e r r i t e s í tő  izz í-  
t á s  u t á n  1,6 — 2 -s z e re s re  n ő t t .
Alekszandrov, N . N .  é s  t á r s a i :  L i t .  P r o iz v .  1981 . 1. sz . 4 — 5. o ld .
K. L.
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A szakmai szókészlet karbantartása a szakmai fejlődés
b i z t o s í t é k a .  I I .  r é s z
D R .  P U S Z T A I  I S T V Á N  o k i. t a n á r  
M a g y a r  N y e lv tu d o m á n y i  T á r s a s á g  s z a k n y e lv i  s z a k o s z tá ly a
D K  6 2 1 .7 4  : 8 0 1 .3 1 6 .4
H a  term inus technicusa inka t nem  egységes 
sza km a i elvek és nem  a nem zeti nyelv  általános 
érvényű  nyelvhelyességi szabályai a la p já n  a lko tjuk  
m eg, akkor egyrészt sza km a i ko m m un ikác iónk  
m eg sza km a i fo g a lm a in k  fejlesztése is  lehetetlenné 
vá lik , m ásrészt k izá r ju k  a la iku st és a jövőbeli szak ­
embert abból, hogy szakm a i ism ereteink részese 
legyen. A  szakm a i foga lm ak megértésének feltétele: 
a m egnevezések s tru k tú rá já n a k  felismerése.
Bevezetés
Dolgozatom első részében a terminológiatannak 
azt a tételét hangsúlyoztam, hogy a terminus- 
alkotás nemcsak nyelvi kérdés, és az Öntészet 
című szótár elemzésével igyekeztem a té te lt bi ­
zonyítani. A formális logika nélkül a megnevezés­
alkotás féllábon biceg. A következőkben foglal­
tu k  össze a term inus technicusszal szemben tá ­
m aszto tt logikai követelményeket: fogalmiság 
szakmaiság, egzaktság (pontosság).
Megnevezésalkotás
A terminologizálás logikai követelményeinek 
ismeretében meg kell vizsgálnunk azokat a nyelvi 
követelményeket is, amelyeket az igényes szakmai 
közönség a megnevezésekkel szemben tám aszt, s 
egyben azt is, hogyan tesz szótárunk ezeknek 
eleget. Tesszük ezt elsősorban azzal a céllal, hogy 
— m int m ár korábban jeleztük — azoknak ad ­
junk segítséget, akik a későbbiekben kívánnak 
hozzájárulni az öntészeti szótár fejlesztéséhez.
A megnevezésekkel, teh át a fogalmak és foga­
lomkapcsolatok nyelvi jelével szemben tám asztott 
követelményeket így foglalhatjuk össze: e g y é r ­
t e l m ű s é g  (sőt: egy-egyértelműség), r e n d ­
s z e r s z e r ű s é g  (egzaktság, pontosság), ö n ­
k i f e j e z é s ,  é r z e l m i  (stilisztikai) s e m l e ­
g e s s é g ,  és mindezt mintegy átfogja a r ö v i d -  
s é g. A követelmények ellentm ondást sejtetnek: 
hogyan lehet rövid a megnevezés, ha önkifejező ­
nek (tehát szövegkörnyezet hiányában is összeté ­
veszt hetetlennek) s egyben rendszerszerűnek (te ­
h á t a fogalom lényeges ism ertetőjegyeit is feltün ­
tetőnek), vagyis pontosnak kell lennie? A rövid ­
séget nem is lehet a többiektől elkülönítve tá r ­
gyalni. Az ellentmondásosság igazolja azt a 
korábbi állításunkat, hogy a terminologizálás 
nem tartozik  az egyszerű feladatok közé.
Egyértelműség
Tudjuk, hogy csaknem minden köznyelvi szó 
több jelentésű. Az elég gyakran használt szárny 
szavunk jelentheti a m adár szárnyát, de az ajtó, 
ablak szárnyát is. A többértelm űség általában 
nem okoz zavart m ert a szituáció vagy a szöveg- 
környezet segít. A szakmai nyelvben azonban a 
félreérthetőség lehetőségét ki kell zárni, vagyis 
a többértelműséget (poliszémiát) meg kell szün ­
tetni. Ez úgy történik, hogy pontosan m eghatá ­
rozzuk (tehát definiáljuk) a szakmai fogalmat, 
és a definíciót a megnevezéshez rendeljük. Ezzel 
a megnevezés egyértelművé válik. De ez még nem 
elég. Meg kell szüntetni azt a köznyelvben ugyan ­
csak semmi zavart nem okozó jelenséget is, hogy 
ugyanarra a fogalomra — az alkalomtól és hely ­
zettől függően — különböző megnevezést hasz ­
nálunk. Ez az azonos vagy hasonló jelentésű sza ­
vak kizárása (a szinonimák megszüntetése).
A szakmai kommunikáció teh át csakis olyan 
megnevezések használatát tű ri el, amelyekhez 
egyetlen fogalom tartozik. Az egyértelműség kö ­
vetelménye azonban tovább szigorodik azzal, 
hogy minden egyes fogalomnak csak egyetlen 
megnevezése lehet. A két követelm ényt E. Wüster- 
nek, a terminológia úttörőjének ügyes leleményé­
vel az egy-egyértelműség megnevezéssel foglaljuk 
össze [1]. Vizsgáljuk meg a két követelményt 
külön-külön.
1 . Szótárunkban 123 szoros értelemben v e tt 
(tehát csak az öntészetben) több értelm ű címszót 
találtam . Ezekben a különböző jelentések részben 
arab számokkal (mint az adag címszónál), rész ­
ben betűkkel (mint az alapanyag a latt) vannak 
jelölve, de néha a definícióból kell rájuk következ ­
te tn i (mint az ötvözés esetében is). Arányuk az 
összes címszóhoz (3635) viszonyítva csekély (3,4%), 
mégis ha adatainkat megfelelően csoportosítjuk, 
hasznos következtetésekhez ju thatunk.
A szótárunkban több értelm űnek fe ltün tete tt 
címszók nem mindegyike több értelm ű az idegen 
nyelvekben is, illetőleg különböző jelentéseikhez 
az idegen nyelvek egyikében-másikában külön ­
böző megnevezések tartoznak. Például a mi szak ­
nyelvünkben az álló mag a horizontálisan és 
vertikálisan elhelyezett m agot is jelenti, az idegen 
nyelvek viszont ezeket megnevezésükkel is meg­
különböztetik egymástól (német fester Kern, 
illetőleg stehender Kern, angol fixed core és ver ­
tical core, ugyanígy az orosz, de hozzánk hasonlóan 
a francia). Hasonlók: kéreg, kiégő minták, mag­
készlet, magjel, nemesítés, öntési mód, patkány­
farok stb.
Másik csoportba tartoznak  azok a  megnevezé­
sek, amelyeknek általános meg különös jelen ­
tésük is van. Például a vas á ltalában vas-karbon 
ötvözetet jelent, de különösen csak a 26. rend ­
számú fémes elemet (ferrumot). Hasonló: adag, 
behúzható rész, érdesség, feszültség, formatöltő képes­
ség stb.
Ű jabb m egkülönböztethető csoportot alkotnak 
azok a megnevezések, amelyek a különböző ren ­
deltetésű vagy célú tárgyakat jelölik. Például a 
befogókészülék jelentheti a megmunkálandó ön t ­
vény befogására és a magok összefogására szol­
gáló készüléket is. Ilyenek még: borda, elektróda, 
elosztócsatorna, vákuumkemence stb.
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Ezeknek a csoportoknak közös jellemzője az, 
hogy a többértelműséget maguk a szótövek hor ­
dozzák. Nem így a most következő csoport tagjai, 
amelyekben a többértelm űség a képzőkben van 
jelen.
Ismeretes, hogy a jelen idejű melléknévi ige­
név -ó, -ő képzőjével olyan szavakat alkothatunk, 
amelyek a cselekvő személyt is meg a cselekvő 
eszközt vagy a cselekvés helyét is jelölheti. Az 
adagoló például lehet személy és eszköz is, a 
magkészítő pedig személy is meg műhely is. H a ­
sonlók: formázó, mintakészítő, tisztító stb. U gyan ­
így több jelentésű megnevezések keletkeznek az 
-ás, -és képzővel. A fövés például egyformán je ­
lenti a folyam atot és a folyamat egyik lehetséges 
eredményét (öntvényhibát). Hasonlók: beégés, 
behajlás, csapolás, keményedés stb.
Az ism ertetett típusok alapján kikövetkeztet­
hetjük: a többértelm űség általában a terminus 
technicus meghosszabbításával (vagy körülírással) 
kiküszöbölhető. Erre csak akkor kerül sor, ha a 
körülmények feltétlenül megkívánják (pl. felso­
rolásokban, katalógusokban, megrendelésekben). 
Egyik példánk: az álló mag így pontosítható: 
vertikális, illetőleg horizontális álló mag, a m inta ­
készítő pedig így: mintakészítő munkás, illetőleg 
mintakészítő üzem.
A term inológiatan a több értelm ű megnevezé­
seket károsnak minősíti, m ert korlátozzák a pon ­
tosságot. Ugyanakkor tudom ásul veszi, hogy 
mégsem küszöbölhető ki, m ert lehetetlen minden 
fogalomhoz szóelemet találni. Á ltalában nincs is 
szükség abszolút egyértelműségre. Elegendő, ha 
a jelölők csak összefüggésben egyértelm űek: azaz 
relatíve azok. Aligha okozhat k árt például, ha 
ugyanahhoz a nyelvi alakhoz a különböző szak ­
nyelvekben különböző jelentés fűződik. Szigo­
rúbb szabály azonban ebből a körből: a könnyen 
felcserélhető jelentések egyidejű összerendelése 
m int anya és anyás csavar feltétlenül kerülendő [2 ].
2. A szakmai kommunikációt nemcsak az ve ­
szélyezteti, ha több fogalomnak azonos megneve­
zése van, hanem az is, ha egy és ugyanazt a fo­
galm at a szakemberek különböző megnevezések­
kel jelölik. íg y  rokon értelm ű (szinonim) szavak 
keletkeznek. Ezek a terminológiában ugyancsak 
hátrányosak. Egyrészt szükségtelenül terhelik az 
emlékezetet, másrészt a különböző jelölések mö­
gött a kezdő szakember különböző fogalm akat 
sejt [3]. A szinonim kifejezések száma szótárunk ­
ban 634, ami az összes címszóhoz viszonyítva 
17,4%-ot tesz ki. A több értelmű szavak aránya, 
m int lá ttuk  ennél lényegesen kisebb (3,4%). 
Úgy látszik, i t t  jelentősebb veszélyforrásra buk ­
kantunk. Hogy az arány mérlegelhető legyen, 
megemlítem: az irányítástechnika szókészletében 
a szinonimák aránya 22,6% [4].
A szakmai szótárak a szinonimák közül csak 
egyet hagynak meg ajánlott megnevezésként. H a 
a z 'a já n lo tt kifejezéseket szembeállítjuk az elve­
tettekkel, sok kérdésre kaphatunk választ: a 
rövidség (nyelvi ökonómia, gazdaságosság) vagy 
a pontosság (rendszerszerűség, egzaktság) irá- 
nyította-e a döntést, esetleg más követelmény, 
például a magyarosság (tehát az idegen megnevezé­
sek kiküszöbölése, a szemléletességre való törek ­
vés) játszott-e nagyobb szerepet.
A továbbiakban néhány szempont kiemelésével 
csoportosítjuk szótárunk szinonim kifejezéseit. 
A hatalm as anyag azonban tételes felsorolást nem 
enged meg (ez másik dolgozat tárgya lehetne).
Nézzük meg először azokat a szinonimákat 
(persze csak példázva), amelyekben az ajánlott 
megnevezés hosszúságában nem té r el a nem aján ­
lottól.
K épzett (köznyelvi) szó áll ugyancsak képzett 
szó helyett: beragadás (betapadás), ráncosodás 
(fátyolosodás); összetett szó összetett szó helyett: 
dobófej (rőpítőfej), gázzárvány (gázhólyag); szó­
csoport szócsoport helyett: fajsúly szerinti külön­
válás (fajsúly szerinti dúsulás, függőleges külön ­
válás).
Metaforikus (szemléletes) kifejezés áll semleges 
kifejezés helyett: egy fészkes szerszám (együreges 
szerszám), hernyószalagos tisztítógép (lemeztagos 
tisztítógép); ennek ford íto ttja  (tehát a metafora 
kiküszöbölése): emelőmágnes (darumágnes), simí­
tóhorog (kecskeláb).
Magyar kifejezés kap előnyt az idegennel szem­
ben: alkotó (komponens), felrágás (erózió); az 
idegen szó válik ajánlott kifejezéssé: fánc (sorja; 
helytelenítve: féder), karbonizálás (felszenítés).
Tükörfordítás (szó szerinti fordítás) szorítja ki 
a régebbi magyar kifejezést: alakeltérés (alakhiba; 
német Gestaltabweichung), új homok (friss homok; 
ném et Neusand); viszont magyaros lelemény he ­
lyettesíti a tükörfordítást ebben: árnyékfolt (fo­
lyásvonal; ném et Fliesslinie).
Az eddigiekben a választást a rövidség-hosszú­
ság nem befolyásolta. Példázzuk most azokat a 
megnevezéseket, amelyek kiválasztásában a rö ­
vidségre való törekvés győzött.
Összetétel rövidül tőszóvá vagy képzett szóvá: 
acetilén (acetiléngáz), nézőke (kémlelőnyílás).
Szócsoport rövidül képzett szóvá: eloxálás 
(anódos oxidálás), szikkasztás (szárítás levegőn); 
szócsoport rövidül kevesebb szóból álló szócso­
po rtra: vízhűtéses kokilla (félfolyamatos tuskó- 
öntés kokillája).
Az eddig bem uta to tt rövidülések logikai érte ­
lemben a fogalomforma rövidüléséből származnak 
(vagy az ismertetőjegy, vagy a nemfogalom meg­
nevezéséről mondanak le), és a tautológiát küszö ­
bölik ki.
A rövidségre való törekvés lehet az oka a követ ­
kező magyarosításoknak: rezgőszita (vibrációs szi­
ta), tokoskemence (muffolás kemence), vagy az 
ilyen „visszafordításoknak” : austemperálás (izo- 
term ás edzés), konvekció (hőszállítás), normalizálás 
(normalizáló/átkristályosító izzítás/lágyítás, át- 
kristályosítás). Különösen kár egyébként a k é t ­
ségtelenül hosszabb, de metaforikus (szemléletes) 
kifejezésekért: programtárcsa (bütykös tárcsa), 
rezgőelevátor (csavarvonalú rezgővályú), szegmens­
zár (békaszájas adagoló). Ez utóbbiakra való ­
színűleg egyik-másik idegen nyelvű megfelelő 
h a to tt (orosz programmnüj diszk, szpiral’nüj 
vibroelevator, német Bunkerverschluss, bár van 
közöttük metaforikus is, pl. angol w idth of 
grab jaws).
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Végül nézzük meg azokat a példákat is, ame­
lyekben az egzaktságra való törekvés a hosszabb 
kifejezések elfogadását eredményezte.
Az -ó, -ő képzős főnevek többértelm űségét, m int 
m ár em lítettük, úgy lehet megszüntetni, hogy 
„kitesszük” a nemfogalom megnevezését: ada­
golókészülék (adagoló), keverőgép (keverő). Ez te r ­
mészetesen hosszabbodással jár, de a megnevezés 
egzaktságát növeli.
Céljukban hasonló hosszabbodások, de nem a 
nemfogalom, hanem az ismertetőjegy bevonása 
m iatt: dobkezelő (dobos), formázószekrény (szek­
rény), héjragasztó prés (ragasztóprés), megmunkálás 
ívvel és levegővel (ívgyalulás).
A m agyarítás is hosszabbodást okozhat: alap­
szövet (mátrix), fenyőgyanta (kolofónium), kereszt­
metszet-csökkentés (kontrakció). Kevesebbszer, de 
előfordul ennek ellenkezője is: adhéziós erő (ra ­
gasztóerő), egyensúlyi diagram (állapotábra).
Néha a tükörfordítás is hosszabbodással jár: 
alkatrészrajz (darabrajz; angol detail drawing), 
beömlő-elosztómag (beömlő-kúp, elosztókúp, beöm ­
lőcsap, német Eingussverteilerkern).
Hosszabbodással já rha t az is, ha metaforikus 
megnevezés helyébe semleges értékű szó lép : 
füstelszívó nyílás (rókatorok), sajtolási maradvány 
(pogácsa), de hosszabbodást okozhat ennek ellen ­
kezője is: féreg alakú grafit (átm eneti grafit).
A tulajdonneves megnevezések és rövidítések 
megszüntetése is meghosszabbítja a megnevezést: 
permetgyűrűs keverő (Satum-keverő), Honsel Plas­
ter mold-eljárás (HPM-eljárás). A tulajdonnevekért 
azonban nem kár, m ert terminológiai értékük 
nincs (semmit sem árulnak el a fogalomról).
E  viszonylag kevés példából is levonhatjuk azt 
a következtetést, hogy a szinonimák közötti válo ­
gatás több terminológiai cél megvalósítását teszi 
iehetővé: elősegíti a megnevezés rendszerszerű ­
ségét, az idegen (a rendszerhez nem illő) megneve­
zések kiküszöbölését, a megnevezés rövidítését stb.
E  téren akad következetlenség is szótárunkban. 
A fekecs például a szótár alkotóinak nézete sze­
r in t a formabevonó anyag szinonimája. íg y  is je ­
lölik: formabevonó anyag (fekecs). Ugyanakkor 
azonban a fekecs egy nagyon népes szócsalád 
alapja: fekecselés, fekecskeverő, fekecspaszta, fekecs- 
por, fekecsszórás, fekecsszóró, fekecszárvány, vala ­
m int grafitos fekecs (mind szótári címszó). N yil­
vánvaló, hogy ennek a terminológiai mezőnek a 
nemfogalma a fekecs és nem az i t t  mesterkéltnek 
tűnő (igaz, a fogalm at pontosan tükröző) forma­
bevonó anyag. Hasonló következetlenségek: szál­
lítótartály (konténer), de konténeres szállítás (he­
lyesebb le tt volna szállítótartályos, de még inkább 
egységládás szállítás); széntelenítés (dekarbonizá- 
lás), széntelenedés (dekarbonizálódás), de dekar- 
bonizáló lágyítás (fehér temperálás), karbonizálás 
(szenítés, felszenítés), karbonizáló anyag. Az idegen 
és a magyar megnevezések változtatása megsza­
k ítja  a terminológiai mező folyamatosságát.
A szinonimákkal kapcsolatban megismételjük a 
term inológiatannak azt a tételét, hogy a terminus 
jelentését az általa jelölt fogalomnak a fogalom- 
rendszerben elfoglalt helye és a szomszéd fogal­
makhoz fűződő viszonya határozza meg; ha a
megnevezés a fogalom alak ját helyesen tükrözi, 
könnyebben létrejön az asszociáció (azaz a meg­
nevezés felidézi a fogalmat), ami a megértés fel­
tétele.
Rendszerszerűség és önkifejezés
A rendszerszerűség azt követeli meg a megne­
vezéstől, hogy nyelvileg is utaljon a fogalom 
rendszerbeli (tehát a terminológiai mezőben el­
foglalt) helyére. Egyszerűbben: legyen olyan 
egzakt, m int a fogalom, vagyis pontos. Rokon 
vele az önkifejezés követelménye is, amely azt 
kívánja, hogy a szakmai kifejezés a szövegkör­
nyezettől mentes felsorolásokban is pontosan 
felismerhetően jelölje a fogalmat. Nyilvánvaló, 
hogy ezeket a követelményeket csak viszonylago­
san lehet kielégíteni, m ert a rövidség (gazdaságos­
ság, kényelem) követelménye h a tá rt szab nekik. 
Minél rövidebb a kifejezés, annál kevésbé lehet 
pontos. A legpontosabb és leghosszabb nyelvi 
megnevezés a definíció, a legrövidebb a (még 
képzőt sem felm utató) tőszó. E  két szélső határ 
között kell a term inus technicus hosszát meg­
szabni. Az ellentmondás csak úgy oldható fel, 
ha nem erőltetünk nagyobb pontosságot, m int 
am ennyit a helyzet megkíván. Ez a tétel viszony ­
lagos érvényének elismerése.
A továbbiakban, a szakmai szóalkotási módok 
számbavételekor, erre a követelményre még u ta ­
lunk, és emlékeztetünk a több értelmű kifejezések 
és a szinonimák között m ár em lített idevágó 
példákra.
Stilisztikái semlegesség
A stilisztikai semlegesség követelménye a szak ­
mai gondolkodási folyam at racionális jellegét 
hangsúlyozza. Ennek értelmében kifejezetten ká ­
ros, ha a szakmai megnevezésnek esztétikai vagy 
stilisztikai értéke is van. Ennek hangsúlyozása 
fölöslegesnek tűnik, hiszen a term inus technicus fo- 
galmisága (fogalomra irányultsága) ezt eleve k i ­
küszöböli. E zt nem annyira követelménynek, 
m int inkább a term inus technicus jellemzőjének 
kell elfogadni. Hogy ez a jellemző minden eset­
ben érvényesül-e, az kétséges. Gondoljunk csak a 
m etaforákra. A bak és a daru m indnyájunk szá ­
m ára holt m etaforáknak tűnnek, azaz nem is 
m etaforák (szemléletes kifejezések), m ert nem 
idézzük fel első jelentésüket. Vannak, akik szá ­
m ára ilyen nincs is, m ert azt a bizonyos első je ­
lentést nem is ismerik. Ezek teh át stilisztikailag 
semlegesek. Nem biztos azonban, hogy a hattyú­
nyak alakú fémadagoló (szép látvány) vagy a 
futómacska és a karfiolképződés (némi humor) sem 
m etaforák a szakember előtt. K ár volna ezt a 
követelményt is abszolutizálni. A következő fe ­
jezetben erről ismét szót ejtünk (a metaforák 
alatt).
A megnevezésalkotás eszközei
A term inusalkotás lehetséges módjai a követ ­
kezők: 1 . köznyelvi szavak átvétele, 2 . metaforikus 
megnevezések, 3. szóképzés, összetétel és szó­
csoport, 4. rövidítések, mozaikszók, 5. jelkom ­
binációk, 6 . idegen szók átvétele, 7. tükörfordí­
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tások. Nézzük meg, hogyan él szótárunk ezekkel a
lehetőségekkel (persze megint csak kevés példával).
1 . A szakmai szókészlet gyarapításának leg­
egyszerűbb módja a k ö z n y e l v i  s z a v a k  
átvétele.
Szótárunkban 3635 címszó van, amely 7842 tő- 
és képzett szó kombinációjából áll. Nem vettem  
számba közöttük az igekötőket, a tulajdonneveket, 
legalábbis, amelyek még nem alakultak köznévvé, 
m int az ausztenit és a martenzit,1 a márkaneveket 
(pl. novolak), az alaki m etaforákat (pl. S kapocs), 
rövidítéseket és betűjeleket (pl. А -eljárás, alfavas). 
Ilyeneket egyébként 104 címszóban találtam . H a a 
megszámlált 7842 szóból leszámítjuk az idegen 
szavakat (1093), a maradék 6749 szó között alig 
találunk olyan tőszót, amely a köznyelvben nem 
fordul elő (elegy, horgany, horony, hozag, sorja, 
tám, zagy, zsomp, zsugor). Több a köznyelvben 
nem használatos, de ismert tövű származék (pl. 
adalék, bordázat, buzgatás, fekecs, forrasz, illékony- 
ság, öntecs, zárvány stb.) és az egyébként ismert 
szavakból álló, de a köznyelvben nem használt 
összetétel, valam int szócsoport (pl. kúszáshatár, 
tartamszilárdság stb.; elszappanosítási szám, kö­
vető vezérlés stb.).
Mit jelent ez a statisztika és példasor? Azt, 
hogy a szaknyelvek (legalábbis az öntészeké) 
szókincse főleg a köznyelvből táplálkozik. A te r ­
minológiai szóalkotás leglényegesebb mozzanata 
az, hogy a meglevő köznyelvi szóhoz szakmai 
jelentést, illetőleg fogalom jelentést rendelünk. Az 
eljárás persze nem teljesen önkényes, m ert a szó 
jelentésmagvától nem rugaszkodik el (különben 
el sem lehetne fogadni az „ú j’’ alkotást). A nem ­
zeti nyelv természetesen nemcsak forrás, hanem 
összetartó erő is, ha a szakmák nem feledkeznek 
meg arról, hogy könnyebb elfogadásra szám íthat 
az a terminus technicus, amelynek szakmai defi­
níciója több elemet őriz a köznyelvi jelentésből.
2 . A szakmai szókészlet gyarapításának másik 
lehetősége nem áll messze ettő l: ti. ebben is köz­
nyelvi átvételekről van szó. E zútta l azonban a 
tárgyi hasonlóságon vagy egyéb érintkezésen 
alapuló átvételekről, illetőleg m e t a f o r á k r ó l  
(azaz átvitelekről, másként szemléletes kifeje ­
zésekről) ejtünk szót. Ami a terminologizáiás 
szabványosított m ódszertanait illeti, azok a m eta ­
forákkal szemben m értéktartók, és nem kívánnak 
elszakadni az anyanyelvi szokásoktól. A nemzet­
közi szabvány kim ondja: „Az á tv itt jelentésű 
helyesen m egválasztott term inus technicus sok­
kal tömörebb lehet, m int a speciálisan szerkesztett 
komplex term inus” (tehát összetett szó vagy szó­
csoport) [5]. A német szabvány szerint a m eta ­
fora akkor engedhető meg, ha a megnevezés távol ­
eső területről származik. A testrészt jelölő könyök 
például bátran  lefoglalható a hajlíto tt csodarab 
jelölésére, m ert a felcserélés lehetősége alig fe­
nyeget [6 ].
A m etafora mindenesetre a többértelműség 
veszélyét hordja magában. Ennek ellenére rend ­
kívül sok, de aligha h ibáztatható az öntészek
1A z ö n té s z e t i  h e ly e s í r á s i  s z ó je g y z ó k b e n  [1 2 ] austenit 
é s  m artensit.
szókincsében a metaforikus kifejezés (pl. átörök-
lődés, csillapított acél, élő bentonit, elfajult grafit, 
anyaminta stb.).
Bár alakját tekintve rövidítésnek látszik, nyelv ­
tan i besorolását tekintve mégsem az, az ilyen 
megnevezés: S kapocs, Y  próba. Ezeket (főleg a 
szak nyelvekben élnek) alaki m etaforáknak nevez­
zük (ti. S, Y alakú kapocsnak, illetőleg próba ­
testnek értelmezzük őket) [7].
A m etafora m indkét em lített fa jtá ja  — szemlé­
letessége m iatt — lehetőséget ad a köznyelvi 
beszélőnek is a szakmai fogalomba való bepillan ­
tásra, és ezzel mintegy hidat alkot a köznyelv és a 
szaknyelv között éppen úgy, m int az egyéb köz­
nyelvi átvételek tömege.
3. Em lítettem  már, hogy szótárunk 3635 cím ­
szavában 7842 tő -  és k é p z e t t  s z ó  van. 
A 7842 szóban a tőszók aránya 44,9% (3519), 
a képzett szavaké 55,1% (4323). A képzett szavak 
felé való arányeltolódás érthető. A képzett szó 
fogalmilag többet tartalm az, m int a tőszó (a 
szilárd például csak tulajdonságjelölő, a szilárdság 
ennél több: nemfogalom; az önt csak cselekvés, de 
az öntő ennél több: aki a cselekvést végrehajtja). 
Még többet mond, teh át pontosabban jelöli a 
fogalmat a t ö b b  s z ó b ó l  á l l ó  k a p c s o -  
1 a t. Szótárunk statisztikája ez utóbbi felé hajlik, 
hiszen minden szótári egységünk átlagosan 
(7842 : 3635 =  ) 2 , 1  szóból áll. Olyan címszó, amely 
csak egyetlen tőszóból áll, mindössze 235 (6,5%) 
van, a címszóként felvett képzett szavak száma 
is csak 386 (1 0 ,6 %). Az összetett szóból álló cím ­
szavak száma viszont 1709 (47,0%), a több külön ­
álló szóból szerkesztett címszavak száma 1305 
(35,9%). A teljes kifejezéskészlet túlnyomó több ­
ségét (82,9%-át) tehát a több szóból álló kife ­
jezések teszik ki.
Ez a jelenség a rendszerszerűséggel, a megne­
vezés pontosságával függ össze, és feszültséget 
okoz a köznyelvi és szaknyelvi gyakorlat között.
4. Szótárunkban kevés b e t ű r ö v i d í t é s s e l ,  
mozaikszóval találkozunk. Számuk mindössze 10, 
ebből is 4 (feloldott) szinonima. Példa: A-eljárás, 
de a címszó alkáli-eljárás; C 0 2-eljárás, de a címszó 
szénsavas forma- és magkészítés stb.
5. Ennél lényegesen több nehézséget okoz a 
laikusnak a rövidítést sejtető b e t ű j e l e s  j e l ­
k o m b i n á c i ó  feloldása. A betűjel ugyanis 
semmit sem -árul el a fogalom tartalm ából. Az 
alfavas (szinonimája а -vas), az A-grafit, a I)-grafit 
(ajánlott szinonimájuk: egyenletes eloszlású lemez­
grafit, illetőleg túlhűlt grafit) a laikus számára, 
mivel nincs fogódzója, megfejthetetlen. Ilyenből 
mindössze 7 van (ebből 4 szinonimikus).
6 . Az általános nyelvművelés legvilágosabban 
az i d e g e n  s z a v a k  tekintetében ismeri el a 
szaknyelvek különállását, pontosabban: i t t  el­
nézőbben ítéli meg az idegen szavak jelenlétét [8 ]. 
Ez .azonban nem azt jelenti, hogy egyetért az 
idegen szavak partta lan  beáramlásával.
Szótárunk 3635 címszava közül 881 tartalm az 
idegen szót is. Ez 24,2%-nak felel meg. A Műszaki 
lexikon első három kötetében ez az arány 32,9%. 
Em lítettem  már, hogy a címszóként szereplő meg­
nevezési egységeinkben 7842 szó kombinációja
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szerepel. Ezekből 1093 (13,9%) szót minősítettem 
idegennek. Az arányszám csökkenésének m agya ­
rázata : sok az idegen és m agyar szó kapcsolatából 
álló megnevezés (pl. hipoeutektoidos ötvözet, elektro- 
acél, mikrodúsulás, tusírgép stb.).
A nemzetközi egységesítés elsősorban nem a 
nyelvi alak nemzetközi egységesítését kívánja meg, 
hanem a fogalmakét, illetőleg definíciójukét [9]. 
A külső nyelvi alak megalkotása a nemzeti term i­
nológiai intézetekre van bízva. Az arányszám okat 
mérlegelve, szaknyelvünk elidegenedésétől aligha 
kell tartanunk.
7. Az idegen szavak beáram lását minden egyes 
kifejezés esetében magyaros leleménnyel meg­
akadályozni nem lehet. H a nincs más, meg kell 
elégednünk a t ü k ö r f o r d í t á s s a l  (szó sze­
rin ti fordítás), amely még mindig jobb, m int az 
idegen szó átvétele (van is rá példa bőven : állandó 
korongsebességű köszörűgép: angol constant-velo ­
city grinder, ném et Schleifmaschine m it konstan ­
te r Umfangsgeschwindigkeit; hideg magszekrényes 
eljárás: angol cold-box process, ném et K a lt ­
kastenformen stb.). A tükörfordításokat a magyar 
nyelvművelés általában nem kifogásolja, ha mégis, 
csak akkor, ha tőlünk idegen észjárás megnyil­
vánulásai [1 0 ], vagy nem felelnek meg nyelvünk 
törvényeinek [1 1 ].
Összefoglalás
Nem felelne meg az igazságnak, ha most azt 
mondanám, hogy elemzésem végére értem. A 
dolgozatot be lehet fejezni, de a nyelvi vizsgáló­
dást sohasem. A nyelv 'végtelen, m int maga a 
tudás, melyet mind ez ideig kiszolgált, illetőleg 
fejlődését előmozdította és előmozdítja most is, 
a  tudományos-technikai forradalom idején. A mi 
feladatunk az, hogy a szakmai kommunikációnak 
ezt a nélkülözhetetlen eszközét valóban szer­
számként kezeljük, azaz tartsuk  karban, és saját 
törvényszerűségeit és tendenciáit felismerve fej­
lesszük, hogy szakmai tudásunkat is fejleszt­
hessük.
Dolgozatom célja nem a bírálat, az öncélú 
hibakeresés volt, hanem a jövőre nézve hasznosít ­
ható tendenciák kifürkészése. Nem állítom, hogy 
ez m aradéktalanul sikerült. A szakmai nyelv
tanulm ányozása, fejlesztése az egész szakmai 
közösség ügye. Sikere attó l függ, hogy lehet-e 
mellette szakmai közvéleményt kialakítani.
Fel nem dolgozott kérdés m aradt még elég. 
Nem foglalkoztam például helyesírási kérdésekkel, 
bár szótárunkban e téren is akad elég sok követ- 
kezetlennek látszó megoldás (e tekintetben m ent 
az a körülmény, hogy nemrégiben jelent meg 
Kovács László kitűnő helyesírási dolgozata [12]); 
szót érdemelt volna a különböző képzők közötti 
választás mérlegelése, a szócsoportos megnevezés 
megszerkesztésének nyelvtani eszköztára, de eze­
ket máskorra kell hagynunk. A szaknyelvvel való 
foglalkozás úgy sem lehet egyszeri ügy.
A dolgozatomban itt-o tt található  bíráló meg­
jegyzések nem csorbítják a szerkesztők érdemeit, 
sokkal inkább a terminológia ellentm ondásainak 
bem utatására szolgálnak. Nekünk olvasóknak kö ­
telességünk, hogy méltányoljuk azt a sikeres erő ­
feszítést, am it a szerzők a közös feladat megoldása 
érdekében kifejtettek. A szótári kollektíva úttörő 
m unkát végzett, ennek ellenére érett m űvet te t t  
le az asztalra.
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A héj formák kötésének tanulmányozása
B O K O B  F E R E N C  o k i. k o h ó m é rn ö k , R  É  K  A  S I  K Á L M Á N  o k i. v e g y é s z m é rn ö k , 
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n té z e t
V A L Y U C H  J Á N O S  N É  o k i. k o h ó m é rn ö k
D K  6 2 1 .7 4 4 .5 6
A  héjform ák viselkedése hideg és meleg állapot­
ban a kötéshidak kém ia i tu lajdonságaitól függ . 
A  szerzők a különféle kötési állapotokat infravörös  
spektroszkópiával, a  héj sütésekor és term ikus le­
bom lásakor végbemenő kém ia i és fiz ik a i fo lyam ato ­
kat term ogravitem etriával tanulm ányozták. A  k í ­
sérletsorozat eredm ényeként nagy  m elegszilárdságú  
héjform ázó anyag  állítható elő.
Bevezetés és célkitűzés
A gyantabevonatos homokot alkalmazó héj- 
formázás és magkészítés a többi kémiai és term i­
kus formaszilárdító eljárás térhódítása ellenére 
megőrizte létjogosultságát, és néhány öntéstech ­
nológiai területen, elsősorban a kényes és bonyo ­
lult öntvények töm eggyártásában nélkülözhetet­
lenné vált.
A héjformázás öntéstechnológiai lehetőségeit 
döntően a héjak melegszilárdsága határolja be. 
A héjformázás és magkészítés termelési tapaszta ­
lataiból jól ismert, hogy kedvező szobahőmérsék­
leti szilárdságok ellenére is jelentkezhetnek olyan 
öntvényhibák, amelyek oka a nem megfelelő me­
legszilárdság. A héjformák vagy héj magok törése 
vagy repedése a formázószerszámban vagy a szer­
számból történő kiemelés során, a ráégett, érdes 
öntvény felületek, a deformációs hibák, a narancs ­
héjszerű felületi hibák, a magok öntés a latti össze­
omlása, a héjformák öntés a la tt bekövetkező re ­
pedése — mind a nem megfelelő melegszilárd ­
ságú formázóanyagra vezethetők vissza.
A szilárdsági tulajdonságokat döntően a követ­
kezők befolyásolják:
— az alaphomok fizikai és kémiai tulajdonságai; 
—- a fenol-formaldehid gyanta kémiai és fizikai
jellemzői, mennyisége a formázóanyagban;
—- a térhálósító adalék mennyisége a íormázó- 
anyagban;
— a gyantás homok gyártási technológiája, a be ­
vonás hőmérséklete, az alkotók adagolásának 
ideje, a gyártóberendezés jellemzői;
— a héjformák és héjmagok sütési hőmérséklete, 
ideje, módja.
Irodalm i adatok [1—3] és sajá t korábbi vizs­
gálataink alapján arra a m egállapításra ju to ttunk , 
hogy a melegszilárdság szempontjából a fő ténye ­
ző a kötőanyag, pontosabban a térhálósodott 
gyanta viselkedése. Ehhez viszonyítva az összes 
többi tényező kevésbé fontos. B ár az alaphomok 
fizikai és kémiai tulajdonságai sok szempontból 
fontosak, mégis a kötőanyag állapota az, ami a 
héjformák és magok melegszilárdságát és az ön ­
té st követően lényegessé váló más formázóanyag­
tulajdonságokat irányítja. Ilyen tulajdonság a kö ­
tőanyag term ikus stabilitása, az elbomlás üteme, 
ezzel szoros összefüggésben a gázfejlődés sebessége, 
a magok maradó szilárdsága stb.
Héjformák gyártásakor a kötés az egymást kö ­
vető fizikai és kémiai folyamatok összegzett ha ­
tásaként alakul ki. A formázóanyag-szemcséken
levő gyantafilm  a formakészítés hőmérsékletén 
meglágyul, m ajd folyékonnyá válik. A folyékony 
gyanta kapcsolatot létesít az a la tta  levő szemcsék­
kel, és közöttük cseppszerű gyantahidak alakulnak 
ki. A gyantahidak irányát a gravitáció szabja 
meg, a statikus helyzetben, nem forgatva gyár ­
to t t  formák és magok szerkezete ezért minden 
esetben anizotrop.
A szemcsék között kialakult kötéshidak, ill. 
kötéshídmaradványok az 1. ábrán láthatók. A kö ­
téshidak a formázóanyagban levő hexametilén- 
tetram in (a továbbiakban : hexa) bomlásából 
származó formaldehid beépülése következetében 
rögzítődnek. A hexa bomlása 1 2 0  °C felett kezdő­
dik, intenzívvé 150 °C környékén válik: a kelet­
kező formaldehid megindítja a gyanta térhálóso- 
dását. A gyantam olekulák térbálósodásával a 
gyanta viszkozitása gyorsan növekedik. Ennek az 
irreverzibilis folyam atnak a végén a kötőanyag 
hőre keményedő műanyaggá alakul. A szilárdulás- 
kor felszabaduló, gáz halm azállapotú termékek a 
kötéshidak belsejét felhabosítják. A kialakuló 
cellás szerkezet az 1 . ábra kötéshídtöretén jól 
megfigyelhető.
A formák hideg- és melegszilárdsága a kötés ­
hidak szilárdságától, az utóbbi viszont a gyanta 
térhálósodásának mértékétől függ.
A kötési folyamat fizikai része mefelelően is­
mert. A létrejövő kötéshidak raszter-elektronm ik ­
roszkópon jól tanulm ányozhatók; a térfogategy ­
ségre jutó kapcsolódások, a hidak méretei, elhe­
lyezkedésük könnyen megállapíthatók.
A kötéskor lejátszódó kémiai folyamatok nin ­
csenek ennyire tisztázva. Tapasztalataink szerint 
az azonos fizikai kötéseirendezkedéssel bíró héj- 
formák hideg és meleg állapotban való viselke­
dése a kötéshidak eltérő kémiai tulajdonságainak 
következtében döntően különbözhet egymástól.
Vizsgálataink célja az volt, hogy feltárjuk a héj- 
formák kötésekor lejátszódó kémiai folyam atokat,
1. ábra. A  gyantás hom ok szemcséi között k ia laku lt kötés ­
h idak és kötéshídtöretek. N — 130
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megállapítsuk a létrejövő kémiai szerkezetek jel­
legzetességeit. Különféle kötési állapotban levő 
kötőanyagokat és héj form ákat készítettünk, hogy 
a gyantakötés termikus viszonyait vizsgálni tu d ­
juk. A különféle kötési állapotok vizsgálatára az 
infravörös spektroszkópiát (IR-vizsgálat) alkal­
m aztuk. A spektrum ok elemzése segített feltárni 
a kötés kémiai folyam atainak jellegzetességeit. 
A gyantakötés kialakulásának és lebomlásának 
tanulm ányozására újszerű term ogravim etriás vizs­
gálatokat végeztünk. A rendkívül érzékennyé te t t  
eljárással igen jól m eghatározhatók a héjsütéskor, 
ill. a  term ikus lebomláskor lejátszódó folyamatok. 
Ezzel a módszerrel megállapítható a melegszi­
lárdságot kialakító molekulaszerkezet részaránya 
és a hő hatására bekövetkező bomlás üteme. A kö ­
tőanyag-vizsgálatokat a különféle kötési állapot­
ban levő héjformák hideg- és melegszilárdsági 
vizsgálataival tám asztottuk  alá. A kísérletsorozat 
eredményeként kialakult nagy melegszilárdságú 
héj homokokat főként acélöntészeti célokra a 
CSMVA—GTI héjhomokgyártó üzem állítja elő.
Novolakok infravörös spektroszkópiás 
vizsgálata
A héjformázásra használható novolakot fenol­
ból és formaldehidből fenolfelesleggel végzett po- 
likondenzációval állítják elő. A polikondenzáció 
gyorsítására a folyam at savas közegben játszódik 
le, az alkalm azott sav szervetlen vagy erős szerves 
sav egyaránt lehet. Az ily módon előállított gyanta 
relatív molekulatömege viszonylag kicsi (600— 
1 0 0 0 ), hőre lágyuló, lineáris molekulaszerkezetű. 
Az öntészeti célokra használt novolakot hexame- 
tilén-tetram innal térhálósítják. A héj sütéskor ke ­
letkező formaldehid a lineáris molekulákat a még 
szabad orto-, ill. para-helyzetekben metilén- 
(—CH2—) csoportokon keresztül kapcsolja össze, 
így térhálós molekulaszerkezet alakul ki. A térhá- 
lósodáskor felszabaduló ammónia a folyam atot a 
közeg lúgosításával elősegíti, gyorsítja.
A gyanta előállítása során a fenol orto- ( 2  és 6 ) 
és para- (4) helyzetű hidrogénjei aktiválódnak és 
reagálnak a jelen levő formaldehiddel. Elektrofil 
szubsztitócióban (a novolak gyártása is ilyen) a 
reakció egy átm eneti állapoton, az ún. cr-komp- 
lexen keresztül játszódik le (2. ábra). Az a és d 
jelű komplexek stabilabbak, m int a b és c jelűek, 
amelyek egymásba is átrendeződhetnek. Az a és 
d esetekben a pozitív töltés azon a szénatomon lo- 
kalizálódhat, amely a legközelebb van az elektron ­
küldő OH-csoporthoz. Az 1,3, ill. a vele azonos 1,5 
helyzetekben létrejövő kapcsolat ezért sokkal ke ­
vésbé stabil, és visszaalakul a kiindulási kompo­
nensekké. Az a és d komplexek a 3. ábrán látható  
módon, proton leadásával stabilizálódnak.
A kialakuló metilol- (—CH 2OH) csoportok sa ­
vas közegben nem stabilak, azonnal reagálnak egy 
másik fenolmolekulával, és így az aromás m agokat 
metiléncsoportok kötik össze.
A leírt folyamat a gyantagyártáskor lejátszódó 
alapvető kapcsolódás. Vázlata a 4. ábrán látható.
A vázolt reakciók a fenol-formaldehid aránytól, 
a  kondenzáció időtartam ától függően kisebb-
2. ábra. A  novolak gyártása során keletkező átm eneti 
kom plexek
OH OH
£ )  —  ф  ^
h l :h2oh  ch2oh
3. ábra. A  m etilolszárm azékok k ia laku lása  az átm eneti 
kom plexekből
nagyobb molekulák, esetleg térhálós szerkezetek 
kialakulásához vezetnek. H a a formaldehid-fenol 
m ólarány 1 -nél kisebb, a feleslegben lévő fenol 
zárja a molekulát. 1 -nél nagyobb mólarány esetén, 
m iután a szabad fenol m ár elfogyott, a kialakuló 
metilolcsoportok összekapcsolják a kisebb moleku­
lákat, és m ár a gyantafőzés során kialakulhat a 
térhálós szerkezet. Az ábrákon bem utato tt reak ­
ciósorok alapján is látható, hogy a gyantafőzés ­
kor nagyon sokféle kapcsolódású, szerkezetű mole­
kula alakulhat hi. Ezek közül néhány jellegzetes 
szerkezetet m u ta t az 5. ábra.
A különböző kötési helyzetben levő fenol-for­
maldehid gyanták szerkezetének vizsgálatára az 
infravörös spektroszkópia alkalmas. A spektrumok 
vizsgálata alapján m egállapítható, hogy a kiérté ­
keléshez alkalmas spektrum tartom ány 650— 1800 
cm “ 1 hullámszámok között található. 2 0 0 0  cm - 1  
feletti hullámszámoknál a spektrum  diffúz szer­
kezetű, éles és jellegzetes csúcsok i t t  nem ta lá l ­
hatók. A 6. ábrán Novofén (novolak) gyanta infra ­
vörös spektrum át m utatjuk  be a teljes, 650— 4600 
cm - 1  hullám szám tartom ányban.
A 7. ábrán a vizsgálatra alkalmasnak ta lá lt hul ­
lámszám tartom ány jellegzetes csúcsaihoz tartozó 
rezgéstípusokat külön bejelöltük. Ezek szerint 
1420— 1620 cm - 1  tartom ányban találhatók a kü ­
lönböző módon szubsztituált benzolgyűrűre jel-
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4. ábra. A  fenol és a  form aldehid  reakció- 
sorozatának néhány lehetséges lépése
он он он он он
( è r снф у сн*тЬу сн̂ т  Шг -°-
iw.jcra
5. ábra. A  novolak néhány jellegzetes molekulaszerkezete 
a —  o r to - k a p c s o lá s ú ,  d im e t i l - é te r - h id a t  is  ta r t a lm a z ó  l in e á r is  m o le ­
k u la s z e rk e z e t ;  b —  v e g y e s  k a p c s o lá s ú  l in e á r is  m o le k u la s z e rk e z e t  
c —  v e g y e s  k a p c s o lá s ú ,  e g y sz e re se n  e lá g a z o t t  m o le k u la sz e rk e z e t;  
d —  a  tö k é le te s e n  t é r h á ló s í to t t  n o v o la k  f e l té t e le z e t t  m o le k u la s z e rk e z e te
&
6. ábra. N ovo fe n  infravörös spektrum a  a 650— 4600 cm"“1 
hullám szám tartom ányban
7. ábra. N ovo fén  infravörös spektrum a  a 650— 2000
hu llám szám tartom ányban a jellegzetes csúsokkal 
r2 “W  —  k ü lö n b ö z ő  h e ly e t te s í té s ű  a ro m á s  m a g o k  v á z re z g é se i,  2 —  a 
'- f e n o lo s — O H  d e fo rm á c ió s  re z g é se , 3 —  a  fe n o lo s — O H  v e g y é r té k r e z ­
g é se , 4 —  1 ,2 , 1 ,4 , 1 ,2 ,4  h e ly e t te s í té s ű  m a g  C H -d e fo rm á c ió s  re z g ése , 
5 —  a  C H j-c s o p o r t  d e fo rm á c ió s  re z g é se , 6 —  a z  1 ,4 , 1 ,2 ,4  h e ly e t te s í té s ű  
1Л " у ; р л  m a g  C H -d e fo rm á c ió s  re z g é se , 7 —  a z  1 ,2 , 1 ,2 ,6  h e ly e t te s í té s ű  mag 
ш 3+2 C H -d e fo rm á c ió s  re z g ése
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lemző vázrezgések. Ugyancsak a szubsztitúció mód­
jára  jellemzőek a 780— 1180 cm r ̂ tartom ányban 
megjelenő C—H deformációs rezgések. Az 1 2 2 0  
cm _1-nél megjelenő széles csúcs a fenolos hidro- 
xilcsoport deformációs jelzéseihez rendelhető. A 
gyantam olekulában található  metiléncsoportok 
rezgései közül csak a 910 cm_1-nél megjelenő csúcs 
észlelhető kis intenzitással, a többi csúcs gyengébb, 
és általában összeolvad a gyűrűrezgések erős csú ­
csaival. A kis intenzitás és a csúcsok egybeesése 
m ia tt az aromás m agokat összekötő metiléncso­
portok mennyiségére nehéz következetetni. A 
spektrumokból azonban félreérthetetlenül meg­
állapítható, hogy az egyes korábbi közlésekkel 
[4, 5] ellenétben a molekulákban gyakorlatilag 
nincsenek metilénéter-hidak.
A m etilénéter-hidakra jellemző vázrezgések 
1070 cm - 1  körül m utatnak intenzív elnyelést. I t t  
azonban csúcs nem jelentkezik, és a közeli 1 1 0 0  
cm_1-nél megjelenő csúcs a m inta 300 °C-os hőn- 
ta rtá sa  u tán  is létezik, teh át a metilénéter-hídnál 
term ikusán stabilabb atomcsoporthoz rendelhető. 
Ez rendkívül lényeges a gyanta stabilitása szem­
pontjából, m ert a héj formák visszalágyuló álla ­
po táért a hő hatására könnyebben bomló meti- 
lénéter-hidakat te tték  felelőssé. Az em lített 1 1 0 0  
cm-1-nél jelentkező csúcs az 1,2, 1,4 és 1,2,4 he- 
lyettesítésű aromás mag deformációs rezgésének 
felel meg.
A 815 cm -1, 1100 cm -1, 1440 cm - 1  és 1510 cm - 1  
hullámszámoknál észlelhető csúcsok alapján meg­
állapítható, hogy a gyantában 1,4 és 1,2,4 helyet- 
tesítésű aromás magok találhatók. íg y  teh át az
5. ábrán bem uta to tt szerkezetek közül az A jelű 
helyett sokkal valószínűbb а В  és C vagy ezekhez 
hasonló molekulaszerkeztek kialakulása. Ezekben 
a molekulákban orto és para-helyzetű aktív  hid ­
rogének léteznek, amelyek m int összekapcsolásra 
alkalmas helyek szerepet játszanak a térhálóso- 
dásban. A 3. és 5. helyzetű hidrogének a polikon- 
denzáció során inaktívak, ide nem történik kap ­
csolódás.
A héjformák szilárdulása során a szabad orto- 
és para-helyzetekben a hexából felszabaduló for­
maldehid segítségével a 6 — 8  tagú láncmolekulák 
összekapcsolódnak, és az 5. ábra D szerkezetéhez 
hasonló térhálós szerkezet jön létre.
A 8. ábrán különböző mennyiségű hexametilén- 
tetram innal térhálósított gyantákról készült IR - 
felvételeket m utatunk be.
A hexa mennyiségének növelésekor az 1100 
cm_1-nélés 1510cm_1-nél található  csúcsok intenzi­
tása rohamosan csökken. Az 1470 cm _1-nél jelent­
kező csúcs a hexa mennyiségének növelésével 
egyre intenzívebbé válik. Ez a csúcs a térhálós 
szerkezetre jellemző 1 ,2 ,4 , 6  szubsztitóció rezgé­
sének felel meg. A térhálós szerkezet kialakulása 
erősen gátolja az egyes molekularészek szabad 
rezgését, ennek tulajdonítható, hogy a spektrum  
különösen a kis hullám szám tartom ányban egyre 
elmosódottabb, kevésbé karakterisztikus lesz.
A hexa mennyiségének növelésével 1630 cm "1- 
nél egy csúcs kialakulása figyelhető meg. Ez a rez ­
gés a karbonil- ( =  C =  0 ), az amino- (—N H 2), vagy 
az amid- (—СО—NH—) csoportoktól származhat.
8. ábra. K ülönböző m ennyiségű  hexával térhálósított novo- 
lakok infravörös spektrum ai 
a  —  k ev és , b  —  k özep es m en n y iség ű , c —  tú l sok
Karbonilcsoport a metilénhidak oxidációjával, 
aminocsoport az ammónia beépülésével, amidcso- 
port az oxidáció és az ammónia egyidejű beépü ­
lése hatására jöhet létre. Mivel a hexát nem ta r ­
talm azó, de hasonlóan kezelt gyanta spektrum án 
ez a csúcs nem jelentkezik, valószínű, hogy a hexa 
bomlásakor felszabaduló ammónia beépül az aro ­
más m agokat összekötő hidakba. A 690 cm_1-nél 
jelentkező csúcs a gyanta szabad fenoltartalm ára 
utal.
Az IR-vizSgálatokat összehasonlítva megálla ­
p ítható , hogy a gyanta térhálósodott állapotában 
rendkívül jellegzetes szerkezetű. A hexa mennyisé ­
gének növelése fokozatosan növeli a térhálósodott 
gyantarészeket. M egállapítottuk, hogy a gyanta 
térhálósodása során nem alakulnak ki kis hőál- 
lóságú metilénéter-hidak. így  a gyanta, ill. a héj­
formák visszalágyuló állapotáért nem a metilén- 
éter-hidakat kell felelőssé tenni. A héjformák kis 
melegszilárdságának az oka, hogy a hexa mennyi­
ségének növelésével nem növekszik arányosan a 
térhálósodott gyantarészek aránya. A melegszi-
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lárdság (egy-egy adott novolakot véve figyelembe) 
kizárólag a térhálósodott és nem térhálósodott 
gyantarészek arányától függ. Feltételezhető, hogy 
a térhálósodott óriásmolekulák kisebb, nem té r ­
hálósodott molekularészeket zárnak magukba. 
E  bezárt molekularészek aránya a hexatartálom  
növekedésével folyamatosan csökken.
Az IR-spektrum ok vizsgálatából állapítható 
meg, hogy a hexa bomlásából jelentős mennyisé­
gű ammónia is beépül a gyantaszerkezetbe.
A kötés és a bomlás termogravimetriás 
vizsgálata
A héjformák gyártása és az öntés során a gyanta 
kötőanyag a hő hatására számos változáson ju t át. 
Ezeket a kémiai és fizikai folyam atokat, amelyek 
legtöbbje tömegváltozással is együtt jár, termo­
gravimetriás módszerrel tanulm ányoztuk. A vizs­
gálatokhoz MOM-gyártmányú derivatográfot hasz ­
náltunk. A műszerrel egy mintából tanulm ányoz ­
ható a m inta tömegváltozása, ennek sebessége a 
hőmérséklet függvényében. A m inta tömegének 
változását a TG-görbéből lehet leolvasni. A tö ­
megváltozás sebességét jelző görbe (DTG) a TG- 
görbe idő szerinti deriváltja. A DTG-görbéről le ­
olvasható a maximális tömegváltozáshoz tartozó 
hőmérséklet, valam int a tömegváltozás kezdete 
és vége.
A 9. ábrán lá tható  novolak-derivatogramról 
megállapítható, hogy a gyanta 2 0  °C és 320 °C 
között tömegének 9% -át elveszti. A tömeg csök­
kenése 1 0 0  °C-tól indul, ekkor a gyantából eltávo ­
zik az esetleg jelen levő tapadó víz, a szabad fe ­
nol és a többi kis relatív molekulatömegű alkotók.
320 °C-nál a DTG-görbe intenzív tömegcsökke­
nés kezdetét jelzi. Ennek maxim uma 380 °C körül 
van, és 470 °C-ig ta rt. Ebben a hőm érséklet-tarto ­
m ányban kezdődik a gyanta lebomlása. A gyanta ­
molekulák széttöredeznek, kisebb molekularészek 
leválnak, vagy gáz form ájában távoznak, vagy a 
jelen levő oxigénnel kis relatív molekulatömegű 
term éket képezve ju tnak  gázfázisba. Ezek a fo­
lyam atok további 22—24%-os tömegcsökkenést 
okoznak.
A bomlással párhuzamosan, ill. a bomlás egyes 
termékeiből kötés- és molekulaátrendeződéssel 
hőállóbb molekulaszerkezetek is kialakulhatnak. 
Ezek okozzák a gyantafőzés során esetleg kelet­
kező nagyobb molekulatömegű, hőállóbb szerke­
zetekkel együtt a DTG-görbén 550 °C környékén 
megjelenő csúcsot. 470 °C és 620 °C között ezek a 
nagyobb hőállóságú molekulaszerkezetek is el­
bomlanak, ami a vizsgált gyanta to’vábbi 1 1 %-os 
tömegcsökkenéséhez vezet. 620 °C felett az elkok- 
szosodott szerves maradék oxidációja folyik. 
1000 °C-on a maradó kb. 34% koksz levegőfelesleg 
esetén teljes m értékben elégethető.
A hexa term ogravim etriás görbéi igen egysze­
rűek (10. ábra). A hexa bomlása 130 °C-nál kez ­
dődik, addig mindössze 1 % a veszteség. A hőmér­
séklet emelkedésével a bomlás egyre intenzívebbé 
válik, és üteme 280 °C környékén a legnagyobb. 
320 °C-ig a hexa teljesen elbomlik, szilárd bomlás- 
term ék nem m arad vissza. 10. ábra. A  hexam etilén-tetram in TG - és D TG -görbéje
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A gyantás homok (gyanta és hexa megfelelő 
arányú keveréke) derivatogram ja jellegzetes alakú 
(11. ábra). A gyantás homokban levő hexa bom ­
lása ny itja  meg 130 °C-on azt a folyamatsort, 
amely a gyantás homok megszilárdulásához, m ajd 
term ikus lebomlásához vezet.
130 °C-on a gyanta még igen viszkózus, reakció- 
képessége kicsi, így a keletkező formaldehid és , 
ammónia eltávozik. 160 °C felett a gyanta már 
megfelelően reakcióképes; megköti a térhálóso- 
dáshoz szükséges formaldehidet és ammóniát, a 
tömegvesztés sebessége lecsökken. A hexa bomlá ­
sának és a térhálósodás megindulásának eredője ­
ként a m inta tömegvesztésének sebessége csökken, 
a DTG-görbén az csúcs alakul ki. Ez a té rhá ­
lósodás kezdeti hőmérsékletét jelzi.
A 280 °C-nál észlelhető második csúcs ( M 2) 
a  hexa fölöslegét jelzi. 2 2 0  °C és 320 °C között a 
hexa bomlása m ár igen intenzív, és a bom láster­
mékek egy része m ár eltávozhat a gyanta környe ­
zetéből anélkül, hogy reakcióba lépne a gyantával. 
Ekkor távozik el a fölöslegben levő hexa teljes 
mennyisége is.
A 380 °C-on jelentkező M 3 és az 550 °C-on je ­
lentkező J f 4 csúcs értelmezését az alapgyanta 
vizsgálatakor m ár megadtuk.
Összefoglalva, a gyantás homokok derivatogram- 
jain jelentkező csúcsok rövid értelmezése a követ ­
kező :
Mx a térhálósodás kezdetének hőmérséklete,
M 2 a  gyantás homokban feleslegben levő hexa 
bomlási maximuma,
M 3 a  kis molekulatömegű gyantarészek bomlására 
jellemző csúcs,
M i a térhálósodott gyantarészek bomlására jel­
lemző csúcs.
A különböző mennyiségű hexával gyárto tt 
gyantás homokok derivatográfiás vizsgálatának 
könnyebb összehasonlíthatósága érdekében a 12. 
ábrán összefoglaltuk a jellemzőbb keverékek DTG- 
görbéit. Jó l látható , hogy az Mx csúcs minden ke ­
verék görbéjén m egtalálható. A csúcs intenzitása
11. ábra. G yantás hom ok TG - és D TG-görbéje
12. ábra. A  gyan ta , a hexa és a  különböző m ennyiségű  
hexát tartalm azó gyantás hom okok D TG-görbéje ( d T /d i—  
=  10 K /m in )
1  —  h ex a  n élk ü li g yan ta ; 2  —  t isz ta  liexa; 3  —  k ev és , i  —  op tim á lis  
m en n y iség ű , 6 —  tú l sok  h ex á t ta rta lm a zó  g y a n tá s  h o m o k
alig függ a keverék összetételétől, ha a felhasznált 
gyanta formaldehid felvételére képes. Az M x csúcs 
a hexa nélküli gyanta derivatogram ján term észete ­
sen nem jelenhet meg.
A hexa íeleslegére jellemző M 2 csúcs abban az 
esetben intenzív, ha a teljes térhálósodáshoz szük ­
ségesnél több van belőle. Összehasonlítva a 180— 
320 °C hőm érséklet-tartom ányban a héjformák 
gyártásakor mérhető tömegveszteségeket, azt t a ­
láltuk, hogy a TG-görbéből leolvasható tömegcsök­
kenés nem arányos a keverék hexatartalm ával. 
A hexatartalom  növelésével a tömegveszteség kez ­
detben kicsi és alig növekedik; a gyanta gyakorla ­
tilag teljesen megköti a bomlástermékeket. A tö ­
megveszteség csak egy ado tt hexatartalom  felett 
kezd rohamosan növekedni. A kis hexatartalom - 
nál jelentkező kis veszteség a DTG-görbén nem, 
vagy csak alig érzékelhető.
Ilyen méréssorozattal könnyen megállapítható 
az egy-egy gyantatípus térhálósításához minim á­
lisan szükséges hexa mennyisége. Vizsgálatainkat 
2 % -onként növekvő hexatartalom m al végeztük, 
a 1 2 . ábrán látható  görbéket e sorozat jellegzetes 
tagjaiból válogattuk.
A nagyobb hexatartalm ak m ellett mérhető tö ­
megveszteséget elemezve azt találtuk, hogy a for­
maldehid beépülése ugyan növekszik a hexatar ­
talom  növelésével, de a gáz alakú veszteségek egyre 
nagyobbak lesznek. Ez azt jelenti, hogy a formal­
dehid és az ammónia kezdetben gyorsan és teljesen 
beépül a gyantába. A térhálósodás előrehaladásá-
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val a folyamat lelassul és a hexa egyre nagyobb 
része távozik a rendszerből.
A DTG-görbéken 380 °C környékén megjelenő 
M 3 csúcs a gyanta kis hőállóságú részeinek jelen ­
létére utal. A térhálósodás előrehaladásával a 
gyanta egyre hőállóbb lesz, ahogy ezt az M 3 csúcs 
fokozatos csökkenése is jelzi a 12. ábra 1 és 3—5 
jelű görbéin. A csökkenés valószínű oka, hogy a 
sűrű térhálóból sokkal nehezebb molekularészeket 
kiszakítani, oxidációval eltávolítani, m int a lánc ­
molekulákból. Mivel csak kisebb molekulacsopor­
tok  képesek egy térhálósodott gyantából ezen a 
hőmérsékleten leszakadni, természetes, hogy ki ­
sebb lesz az M 3 hőm érséklet-tartom ányában mér­
hető tömegveszteség is.
Az M i csúcs a sűrű térhálóba rögzült molekula ­
szerkezetek bomlását, kokszosodását jelzi 550 °C 
környékén. Ez a csúcs nagyon gyengén, de m ár 
észlelhető a tiszta  novolak vizsgálatakor is. A 
hexa mennyiségének növelése természetesen nö ­
veli ennek a csúcsnak az intenzitását.
550 °C körüli hőmérsékleteken a legstabilabb 
szerves vegyületek is bomlásnak indulnak. I t t  kez ­
dődik meg a térhálósodott novolak bomlása is. 
Hőálló molekularészek térhálósítatlan gyantaré ­
szekből is keletkezhetnek oly módon, hogy a mole­
kulatöredékek nagyobb, elágazó csoportokká kap ­
csolódnak össze. Ez a kondenzáció jelentőségében 
messze elm arad a hexa térhálósító hatásától.
Az M 3 és M i jelű csúcsokkal jellemzett bomlás­
tartom ányok egymáshoz viszonyított aránya jelzi 
a térhálósodás mértékét, ez felhasználható a hexa 
optimális mennyiségének megállapításához. Meg­
jegyezzük, hogy az M 3 csúcs a hexa aránytalan 
növelésével sem szűnik meg. Ennek a fő oka az, 
hogy tökéletesen térhálósított szerkezet a gyakor­
latban nem alakulhat ki, mindig vannak olyan 
molekularészek, amelyek térbeli gátlás folytán 
nem képesek részt venni a térhálósodási folyam at­
ban. Ezek a részek könnyebben, m ár 300—400 °C 
körül leszakadnak a makromolekuláról. A másik 
ok, m int már em lítettük, hogy a térhálósodás elő­
rehaladtával a formaldehid beépülése lelassul, 
mire a térhálósdás befejeződne, a hexa teljes 
mennyisége m ár elbomlik.
Az optimális hexamennyiség megállapításához 
teh át figyelembe kell venni az M 2, M 3 és Мл csú­
csokat. Gyakorlati felhasználás szempontjából és 
a gyanta hőállóságának javítása érdekében cél­
szerű olyan gyanta-hexa arányt választani, hogy a 
derivatogramon megjelenő M 3 csúcs az mel­
le tt m ár elhanyagolható, de a hexa feleslegét jelző 
M 2 csúcs még megfelelően kicsi legyen. A hexa 
egy része, m int az a derivarogramokból is kitűnik, 
mindenképpen anélkül távozik el, hogy részt vál ­
lalna a gyanta térhálósításában. A hexa tú lzo tt 
növelése sem járható út, m ert a nagy veszteségek 
m iatt a térhálósítás hatásfoka romlik, az egységnyi 
gyantába beépülő mennyisége csökken.
A különböző mennyiségű hexával 320 °C-on 
térhálósított gyanták TG-görbéinek elemzéséből 
kiderült, hogy a 620 °C-ig megmaradt, elkokszo- 
sodott rész a hexatartalom  növelésével fokozato ­
san nő tt, m ajd egy adott hexatartalom  felett
72—73%-on állandósult. A tiszta  gyanta elméleti 
széntartalm a 78% (térhálósítás után).
A maradó kokszosodott rész állandósulásához 
tartozó töréspont hexatartalm a jól egyezik a DTG- 
görbék jellegzetes csúcsai segítségével m eghatá ­
rozható optimális értékkel.
A kötés jellegének hatása a 
héjtorm ák melegszilárdságára
A valóságos kötési viszonyok tanulm ányozása 
érdekében az IR-próbákhoz, ill. a termogravim et- 
riás vizsgálatokhoz használt novolakkal kísérleti 
gyantás homokokat gyártottunk. Alaphomokként 
a Quarzwerke VP 401—007 jelű etalonhomokot 
használtunk. A gyanta mennyisége 4%, a csúsz­
tatóadalékként használt kalcium -sztearát meny- 
nyisége 0,2% volt minden kísérleti keverékben. 
A gyantás homokok összetételének egyetlen vál ­
tozója a hexa mennyisége volt. A hexatartalm at 
0 és 30% között 2% -onként változtattuk . A k í ­
sérleti gyantás homokokat forró bevonási eljárás ­
sal, kétkeverős módszerrel gyárto ttuk , a bevonás 
hőmérséklete 150 °C volt.
A felhasznált gyanta jellemzői a következők:
Lágyuláspont: 72 °C.
A gyanta 50%-os alkoholos oldatának viszko­
zitása: 0,248 P a-s.
Szabad fenoltartalom : 5,3%.
,,B-idő” (240°C-on): 155 mm.
Melegviszkozitás 120°C-on: 14,818 P a-s .
130 °C-on : 5,952 P a-s ,
140 °C-on: 3,587 P a -s , 
150°C-on: 2,089 P a-s.
A viszkózus folyás aktiválási energiája : 88450 J/m ol.
A gyantáshomok-sorozat technológiai vizsgála ­
tával az volt a célunk, hogy megállapítsuk az egyes 
kötési fázisokhoz tartozó formaszilárdságokat szo­
bahőmérsékleten és magasabb hőmérsékleteken 
egyaránt. Természetesen a súlyt a formázóanya ­
gok melegszilárdságának, ill. meleg állapotú jel­
lemzőinek megállapítására helyeztük. íg y  vizs ­
gáltuk a meleg állapotban mérhető szakítószi­
lárdságot, a hideg- és meleg-hajlítószilárdságot, 
valam int az ado tt statikus terhelés és a hőmérsék ­
let együttes hatását. A nagy számú kísérleti ered ­
m ényt az előzőekhez hasonlóan három gyantás- 
homok-típusra redukáltuk; a kelleténél kevesebb, 
az optimális mennyiségű és a túl sok hexát ta r ta l ­
mazó homokkeverékre.
A három jellegzetesnek tek in te tt héjhomok me­
leg-szakítószilárdságának változását a sütési idő 
függvényében a 13. ábra m utatja . A vizsgálatokat 
G F-gyártm ányú, PCR típusú melegszakító m ű ­
szeren 300 °C-os sütési, ill. hőntartási hőmérsék ­
leten végeztük. A kevés hexát tartalm azó gyantás 
homok kis kezdeti szilárdsága a sütési idő növelé ­
sével alig változik. A tú l sok hexát tartalm azó ke ­
verék viszonylag rövid sütési idő elteltével éri el 
maximális szilárdságát, ennek értéke azonban el­
m arad az optimálisnak ta r to tt  gyantás homok 
410 N /cm 2 szakítószilárdsága mögött. Az optim á ­
lis összetételű keverék meglehetősen érzéketlen a 
300 °C-os sütés idejével szemben.
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13. ábra. K ülönböző m ennyiségű  hexát tartalm azó gyantás  
hom okok 30 °C-on mért m eleg-szakítószilárdsága a sütési 
idő függvényében
1 —  k e v é s , 2 —  o p t im á l is  m e n n y is é g ű ,  3 —  tú l  so k  h e x a
Hasonló jelleggörbét m utat a kiválasztott gyan ­
tás homokok 5 perc hőntartás u tán  mórt hajlító ­
szilárdsága is (14. ábra).
Említésre méltó, hogy a sok, az optimális és a 
kevés hexát tartalm azó keverékek szobahőmér­
sékleten m ért hajlítószilárdságai között alig ta ­
pasztalható különbség, az értékek 800 N /cm 2 kö ­
rül vannak. Ez az átlagos héj-hajlítószilárdságnak 
felel meg. A görbék további menetéből azonban 
kiderül, hogy a szobahőmérsékleten m ért szilárd ­
ságok egyáltalában nem jellemzik a héjformák m a­
gasabb hőmérsékleteken észlelhető viselkedését. 
Ez a tény azért érdemel különleges figyelmet, m ert 
a gyantás homokok szabványos minősítő vizsgá­
latai közül éppen a szobahőmérsékleten m ért h a j ­
lítószilárdságot tekintik  a legfontosabb param éter ­
nek.
Az 1. görbe (a szükségesnél kevesebb hexát ta r ­
talm azó gyantás homok görbéje) jól m utatja , hogy 
a kötéshidak egy része hajlamos a visszalágyulásra. 
Ennek a keveréknek 200 °C feletti hőmérséklete ­
ken m ár alig van szilárdsága. Az optimális és a tú l 
sok hexát tartalm azó gyantás homok melegszi­
lárdsága az 5 perces hőntartás u tán  még 400 °C-on 
is megfelelő, csökkenni csak ennél nagyobb hőmér­
sékleteken kezd.
14. ábra. K ülönböző m ennyiségű  hexát tartalm azó gyantás  
hom okok ha jlítószilárdságának változása a hőntartás hő ­
mérsékletével (  hőntartási idő 5 m in  )
1 —  k e v é s ,  2 —  o p t im á l is  m e n n y is é g ű ,  3 —  tú l  so k  h e x a
Hőntartási hőmérséklet, °C ---- *-
Ш&51№
15. ábra. A  hőmérséklet hatása a különböző m ennyiségű  
hexát tartalm azó gyantás hom okok behajlására  
1 —  k e v é s , 2 —  o p t im á l is  m e n n y is é g ű ,  3 —  tú l  so k  h e x a
A túl sok hexát tartalm azó keverék kisebb haj- 
líószilárdságának az az oka, hogy az eltávozó és 
felesleges gáztermékek a szükségesnél jobban fel- 
habosítják a kötéshidakat, így ezek szilárdsága 
— bár a gyanta a lehetőségekhez képest tökélete ­
sen térhálósodott — kisebb.
A kísérleti héjhomokok meleg-hajlítószilárdságát 
Netzsch-típusú készüléken vizsgáltuk. A műszer 
indukciós elmozdulásmérője alkalmas a hajlító 
próbatestek behajlásának megállapítására, ill. a 
hajlítófeszültség-behajlás görbék felvételére.
Az állandó terhelés és a hőmérséklet hatására 
bekövetkező alakváltozások görbéi a 15. ábrán 
láthatók. 10 N állandó terhelés hatására a próba ­
testek 200 °0-ig alig m utatnak mérhető behajlást. 
A hőmérséklet növelése katasztrofális hatással van 
az 1. keverékre, míg a 2. és 3. keverék hőstabili ­
tása  megfelelő.
A tú l sok hexát tartalm azó 3. keverék nagyobb 
behajlása a felhabosodott, gyengébb kötéshidak 
következménye.
Összefoglalás
A bem uta to tt kísérletek eredményeiből meg­
állapítható, hogy a héjformák meleg állapotban 
való viselkedése döntően a gyantakötés tu lajdon ­
ságaitól függ. A tökéletesen térhálósított novo- 
lakok képesek szélsőséges öntési körülmények kö ­
zö tt is megfelelő formaszilárdságot létrehozni. 
Ebben, teh át a megfelelő melegszilárdság kialakí­
tásában alapvető szerepe van a gyanta tökéletes 
térhálósításának. A hexam etilén-tetram in szük ­
séges mennyisége minden esetben a gyanta fizikai 
és kémiai tulajdonságaitól függ. A minőségi gyantás 
homok gyártása nem nélkülözheti a novolakok 
sokirányú, alapos vizsgálatát.
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In f o r m á c ió s  m e g b e s z é lé s  D ió s g y ő r ö t t
A  d ió s g y ő r i  h e ly i  c s o p o r t  ö n té s z e t i  s z a k c s o p o r t j a  
a u g u s z tu s  4 -é n  —  é v e s  m u n k a t e r v ó n  k ív ü l  —  in f o r m á ­
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E z u t á n  t a g t á r s a i n k  b e s z á m o l ta k  a z  é v  e lső  fe lé b e n  
m e g r e n d e z e t t  t a p a s z ta l a t c s e r é k r ő l ,  t a n u l m á n y u t a k r ó l ,  
in f o r m á c ió s  a n k é t r ő l .  E z e n  b e lü l  a  r é s z tv e v ő k  t á j é k o z ­
t a t á s t  a d t a k  a  m á j u s  19-i, a  g ö m b g r a f i to s  v a s ö n tv é n y e k  
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ö n tő  s z a k c s o p o r t  á l t a l  m á j u s b a n  s z e r v e z e t t  d é l - m a g y a r ­
o r s z á g i  t a n u l m á n y ú i r ó l .
T a g tá r s a in k  a  b e s z á m o ló k a t  é lé n k  é rd e k lő d é s s e l  fo ­
g a d t á k .  A  h o z z á s z ó lá s o k a t ,  é s z r e v é te l e k e t  m in d e n k i  
s z á m á r a  h a s z n o s  é s  ta n u l s á g o s  v i t a  k ö v e t t e .
Incze  E r ik a
Az LKM öntészeti szakcsoportjának 
látogatása Csepelen
A z  L K M  ö n té s z e t i  s z a k c s o p o r t j á b ó l  12 f i a t a l  s z a k  
e m b e r  a z  e g y e s ü le t i  k a p c s o l a t t a r t á s  k e r e té b e n ,  m u n k f  
t e r v é n e k  m e g fe le lő e n  1981 . jú l iu s  2 -á n  m e g l á to g a t t a  
C se p e l M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d é jé b e n  m ű k ö d ő  h e ly  
c s o p o r to t .
M e g t e k in t e t t ü k  a  h a g y o m á n y o s  f o r m á z á s t  é s  a  k o r ­
s z e r ű ,  ú j  g é p i f o r m á z ó s o r t .  T á jé k o z ó d tu n k  a z  in d u k c ió s  
o lv a s z tá s  k e z d e t i  t a p a s z t a l a t a i r ó l .  M e g i s m e r k e d tü n k  a  
s e g é d a n y a g o k  m in ő s é g é v e l , a  t i s z t í tó b e r e n d e z é s e k  ü z e ­
m e l te té s é v e l  é s  s z á m o s , jó l  h a s z n á lh a tó  m ó d s z e r re l .
A  s z ív é ly e s  v e n d é g lá tá s  s o r á n  e r ő s ö d ö t t  a  k é t  h e ly i  
c s o p o r t  k a p c s o la ta .  M u n k á n k  t o v á b b i  e lm é ly í té s e  é r d e ­
k é b e n  v i s z o n t l á to g a t á s r a  h í v t u k  m e g  a  c s e p e l i  t a g t á r ­
s a k a t .
S im o n  Sándorné
M e g r e n d ü lv e  é r t e s ü l t ü n k  a  s z o m o r ú  h í r r ő l ,  h o g y  
H a u e r  A lf r é d  o k i. k o h ó m é r n ö k  o k tó b e r  1 8 -á n , n é h á n y  
n a p p a l  k ó r h á z b a  s z á l l í t á s a  u t á n  m e g h a l t .
S o p r o n b a n  s z ü l e t e t t  1 9 2 2 -b e n . I s k o l á i t  is S o p r o n b a n  
v é g e z te ,  é s  1 9 4 4 -b e n  a  M ű e g y e te m  s o p r o n i  k a r á n  
k o h ó m é r n ö k i  o k le v e le t  s z e r z e t t .  M in d e n  j ó é r t  és s z é p é r t  
v a ló  le lk e s e d é s e  é s  á ld o z a tv á l l a lá s i  k é sz sé g e  m á r  az  
e g y e te m i  é v e k  a l a t t  a  L is z t  F e r e n c  Z e n e e g y e s ü le t  
s z im f o n ik u s  z e n e k a r á n a k  h e g e d ű s e i  é s  n e v e s  s o p r o n i  
f e s tő m ű v é s z e k  b a r á t i  k ö ré b e  v o n z o t t a .
A z  o k le v é l  m e g s z e rz é s e  u t á n  t a n á r s e g é d i  á l l á s t  
v á l l a l t  dr. Verő Józse f p r o f e s s z o r  m e ta l lo g r á f i á i  t a n ­
s z é k é n , m a j d  dr. P rosz t János, k é s ő b b  dr. Eom w alter  
A lfréd  p ro fe s s z o ro k  k é m ia i  t a n s z é k é n  a d j u n k t u s k é n t  
d o lg o z o t t .  T íz  é v e n  k e r e s z tü l  o k t a t t a  a  s o p r o n i  k o h ó - , 
b á n y a - ,  e r d ő m é r n ö k -  és g e o f i z ik u s h a l lg a tó k a t  e lő a d á ­
s o k o n  é s  g y a k o r l a to k o n .  K im e r í t h e t e t l e n  ö t le te s s é g g e l  
k é s z í t e t t  e g y re  ú j a b b  d e m o n s t r á c ió s  e s z k ö z ö k e t ,  m ű ­
s z e r e k e t  é s  a  f iz ik a i - k é m ia i  g y a k o r l a to k  l e b o n y o l í t á ­
s á h o z  s z ü k s é g e s  b e r e n d e z é s e k e t ,  a  h á b o r ú b a n  e lp u s z ­
t u l t  v a g y  e lk a l ló d o t t  k é s z ü lé k e k  p ó t l á s á r a .  E z z e l  a  
m u n k á j á v a l  n a g y m é r té k b e n  h o z z á j á r u l t  a z  o k t a t á s  
s z í n v o n a lá n a k  e m e lé s é h e z , s z a k s z e r ű  é s  le lk e s  e lő a d á ­
s a iv a l  é s  m a g y a r á z a ta i v a l  p e d ig  a  s z a k m a  s z e r e te t é n e k  
e lm é ly í té s é h e z .
P r o f e s s z o r a  b e te g s é g e  id e jé n  é v e k ig  ö n á l ló a n  v e z e t te  
a  t a n s z é k e t ,  é s  a z  o k t a t á s  m e l l e t t  v o l t  e n e r g iá ja  k u t a ­
t á s r a  is , az  e lo x á lá s ,  a  h ig a n n y a l  a k t i v á l t  a lu m ín iu m  
é s  a  d i f f e re n c iá l is  t e r m i k u s  a n a l íz is  á s v á n y t a n i  a lk a l ­
m a z á s á n a k  t e r ü le t é n .  K é m ik u s i  te v é k e n y s é g é h e z  k a p ­
c s o ló d ik  a  B á n y á s z a t i  K é z ik ö n y ,  a  G é p é sz -  é s  V i l la ­
m o s m é r n ö k ö k  K é z ik ö n y v e  é s  a z  Ö n té s z e i  K é z ik ö n y v  
k é m ia  f e je z e te in e k  m e g í r á s a  is.
E g y ik  e lő a d ó ja  v o l t  a  S o p r o n b a n  m e g r e n d e z e t t  
la b o r á n s k é p z ő  t a n f o ly a m o k n a k .  S z e ré n y , k e d v e s  e g y é ­
n is é g e , h u m o r r a l  f ű s z e r e z e t t  e lő a d á s m ó d ja ,  a  m a g y a ­
r á z á s  k ö z b e n  t a p a s z t a l t  v é g te le n  tü r e lm e  é s  s e g í tő ­
k é s z s é g e  m i a t t  h a l l g a tó i  r a j o n g t a k  é r te .
A  n e h é z ip a r i  s z a k o k  e lk ö l tö z é s e  u t á n ,  1 9 5 6 -b a n  a  
S o p ro n i  V a s ö n tö d é b e  k e r ü l t ,  a h o l  l a b o r v e z e tő k é n t ,  
m a j d  m e o - v e z e tő k é n t  d o lg o z o t t  19 6 0 -ig .
E k k o r  k e r ü l t  a  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e tb e ,  a h o l 
ü z e m i  t a p a s z t a l a t a i n a k  m e g f e le lő e n  ö n té s z e t i  k u t a t á s ­
s o k k a l  f o g la lk o z o t t .  I t t  s z á m o s  ö n té s z e t i  t é m a  fe ld o l ­
g o z á s a ,  s z a k c ik k e k  é s  e lő a d á s o k  m e g í r á s a  m e l l e t t  fő le g  
a z  ö n tv é n y e k  f e s z ü l ts é g e in e k  p r o b l é m á ja  k ö t ö t t e  le  
é r d e k lő d é s é t .  A  s a já t f e s z ü l t s é g e k  m é r é s é re  r e n d k ív ü l  
s z e lle m e s , ú j  m ó d s z e r t  d o lg o z o t t  k i, m e ly  s z o lg á la t i  
t a l á l m á n y k é n t  t ö b b  o r s z á g b a n  s z a b a d a lm i  o l t a lm a t  
n y e r t ,  é s  n e m z e tk ö z i  v o n a tk o z á s b a n  is  k ie m e lk e d ő  
e r e d m é n y .
A  m é r é s h e z  s z ü k s é g e s  n a g y  é r z é k e n y s é g ű  m é r ő fe j  
tö k é l e t e s í t é s é t  m á r  a z  in t é z e t  A n y a g v iz s g á la t i  O sz ­
t á l y á n  f o l y t a t t a .  A  n a g y  le le m é n n y e l  k ig o n d o l t ,  é s a  
le g a p r ó b b  ré s z le te k ig  s a j á t  k e z ű le g  e lk é s z í t e t t  é r z é ­
k e lő k e t  h ih e t e t l e n  le lk e s e d é s s e l,  s z o r g a lo m m a l  é s  k i ­
t a r t á s s a l  f e j le s z te t t e .
A  S o rs  a z o n b a n  k ö z b e s z ó l t .  L e g n a g y o b b  s ik e r ű  
k u t a t á s i  e r e d m é n y e in e k  k ib o n t a k o z á s a  k ö z b e n ,  n y o lc  
é v e , s ú ly o s  é s  h o s s z a n  t a r t ó  b e te g s é g  t á m a d t a  m e g . 
E r ő s e n  m e g r o m lo t t  é s  la b i l i s  e g é sz s é g i á l l a p o t a  e l le n é re  
p é l d a m u t a t ó  o d a a d á s s a l  é s  k i t a r t á s s a l  f o l y t a t t a  m ű ­
s z e r é n e k  f e j le s z té s é t ,  t ö k é l e t e s í t é s é t ,  k ö z v e t l e n ü l  h i r ­
t e l e n  b e k ö v e tk e z e t t  h a lá lá ig .
S z ü lő v á r o s á b a n ,  S o p r o n b a n ,  a  r é g i  S z e n t  M ih á ly -  
t e m e tő b e n ,  59 . s z ü l e t é s n a p já n  v o l t  a  te m e té s e .  U to ls ó  
ú t j á r a  n a g y  s z á m b a n  k ís é r té k  r o k o n a i ,  b a r á t a i ,  m u n k a ­
t á r s a i ,  v o l t  t a n í t v á n y a i .  A  V a s ip a r i  K u t a t ó  I n t é z e t  
s a j á t  h a l l o t j á n a k  t e k i n t e t t e ,  és s í r j á n á l  dr. K á lm á n  
György, a  V A S K Ú T  A n y a g v iz s g á la t i  O s z tá ly á n a k  
v e z e tő je  b ú c s ú z t a t t a .
S z o m o r ú  s z ív v e l  b ú c s ú z u n k  k e d v e s  b a r á t u n k tó l ,  a k i t  
m in d a z o k  s z e r e t t é k ,  a k ik  i s m e r té k .  A  k ö z v e t l e n ,  n y í l t ­
s z ív ű , v id á m  és ö r ö k k é  s e g í tő k é s z  b a r á t ,  a  s o k o ld a lú ,  
f e le lő s s é g te l je s  é s  ö t l e t e k b e n  g a z d a g  o k t a t ó  é s  k u t a t ó  
n a g y o n  fo g  h iá n y o z n i  m i n d n y á ju n k n a k .
E m l é k é t  h ű s é g e s e n  m e g ő r iz z ü k  és b a r á t a i  és m u n k a ­
t á r s a i  n e v é b e n  k ív á n u n k  u to ls ó
jó  s z e r e n c s é t!
G. M .
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Megtakarít pénzt, időt 
energiát, ha igénybe ve­




A N A LC O N T®  FOLYAMATIRÁNYÍTÓ G ÉP = HATÉKONYSÁG
ÚJ SZOLGÁLTATÁSUNK A CSOMAGSZÁLLITÁS !
E ddigi gyakorla t:  A megrendelő a megvásárolt egyedi, hagyományos műszerekkel végezte a tervez 
helyszíni üzembe helyezést vagy — de csak bizonyos területen (pl.: vízgazdálkodás) — a GAMMA Mi. 
vállalta vállalkozás szerződés keretében a  tervezést és folyamatirányító gép szállítását helyszíni üzemi, 
lyezéssel.
Üj szo lgá lta tá sunk  lényege: Ha ö n  egy olyan felhasználó, aki ismeri az irányítástechnikai feladatát éf 
pes villamos szerelési munkák elvégzésére, akkor műszerezzen ANALCONT C—801 folyamatirányító ь 
pel.
A já n lju k  az a lább iaka t: — Csomagszállítási szerződést kötünk önnel
— konzultálunk a probléma megoldásában
— adunk egy tervezési segédletet, aminek alapján ön  a folyamatirányító gépet meg tudja tervezni
— vállaljuk, hogy a kivitelezéshez szükséges összes általunk gyártott műszert és szerelvényt leszállitju! 
csomagban
— betanítjuk szakembereit a berendezés szerelésére, bemérésére, üzemeltetésére.
Ó riási előnye: hogy a technológiai folyamat automatizálása a hagyományosnál lényegesen gyorsabb, „
— amíg a megrendelt műszercsomagot a GAMMA MÜVEK elkészíti, addig készül a kiviteli terv
— a modularitás a felhasználót segíti, így csak elvi tervet kell készíteni, melyet rugalmasan változta* 
az adott feladathoz legjobban üleszhet.
GAM M A MŰVEK
KERJE A TERVEZÉSI SEGÉDLETET ! и м  B u d a i t  и . ,  Telex 2 2 - .
Analcont vevoszolyalat Tel. 25'
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